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(54) Verfahren zur konvektiven Behandlung von Kunststoffen

(57) Der vorliegende Patententwurf beschreibt die
Reinigung dünn aufgetragener Kunststofffilme, insbe-
sondere von Siliconpolymerfilmen, während des Be-
schichtungsprozesses an laufenden Substratbahnen
wie Papier, Folien, Metallfolien, Textilien und Geweben;
Verbundsubstraten wie Papier/Folie, Papier/Metall, Fo-
lie/Metall, Textil/Folie usw.

Durch das günstige Verhältnis von großer Oberflä-
che zu geringem Auftragsgewicht (z.B. beim Silicon = 1
g/m2), lassen sich niedermolekulare Verunreinigungen,
wie Inhibitoren, Katalysatorreste aus dem Herstellungs-
prozess, toxisch wirkende Substanzen, oligomere und
monomere Produkte bzw. Nebenprodukte aus dem
noch unvernetzten Kunststofffilm durch Zwangskonvek-
tion, durch turbulent geführte Luftschichten im Kontakt
mit der kunststoffbeschichteten Materialbahn austrei-
ben.

Zur wirksamen Austreibung der Verunreinigungen
werden folgende Parameter im konvektiven Teil des
Trockners angewandt:

Die Luftgeschwindigkeit am Düsenausgang, die
Strömungsgeschwindigkeit an der Absaugung, der
Einfallswinkel der Luft auf die Materialbahn, die
Strömungsrichtung der Luft (mit, senkrecht oder ge-
gen die Bahnlaufrichtung) die Geometrie der Düsen
und der Abstand der Düsen zur Materialbahn. Die
Strömungsverhältnisse werden am PC simuliert
und auf die Materialbahn übertragen.
Die Austreibung der Verunreinigungen erfolgt vor
dem eigentlichen Härtungsprozess bei Raumtem-
peratur bis zur Temperatur unterhalb der Reakti-
onstemperatur thermisch vernetzender Kunststoffe
oder im Bereich der Vernetzungstemperatur oder

durch Abkühlung der Materialbahn im konvektiv
wirkenden Teil des Trockners.
Die Abnahme der Verunreinigungen wird durch Pro-
benentnahme an der laufenden Bahn gemessen.
IR, ATR, NMR, RFA, DSC.
Die Aushärtung der Kunststoffbeschichtung selbst
erfolgt dann durch Warmluft oder durch Zuführung
energiereicher Strahlen wie (IR - UV- EB) oder
durch die gleichzeitige Einwirkung von Warmluft
und Energiestrahlen auf die beschichtete Substrat-
bahn. Der Übergang von Konvektion und Aushär-
tung ist fließend.

Ziel: Durch die vorangehende konvektive Reini-
gung des aufgetragenen Kunststofffilms, insbesondere
durch die Entfernung des Inhibitors bei Siliconen, wird
folgendes erreicht:

Schnellere Aushärtung zu einem vernetzten Film,
Aushärtung bei niedrigeren Temperaturen, thermi-
sche Schonung der Substrate, geringerer Anteil ex-
trahierbarer Bestandteile im Endprodukt, geringere
Abhängigkeit der Aushärtegeschwindigkeit, bei
thermisch vemetzenden Produkten vom Flächen-
gewicht des Substrates. Toxisch unbedenklichere
Beschichtungen ( BGVV, FDA).
Aushärtung der Kunststoffe, insbesondere bei ad-
ditionsvernetzenden Siliconen, bei geringerem Ka-
talysatorbedarf.
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