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UV-Walzlacke von A bis Z

Ergadnzend zur Arbeitsrichtlinie fur UV-Walzlacksysteme werden einige hau-

fig verwendeten Begriffe erklart.

Acrylat

Acrylate sind chemische, ungeséttigte Verbin-
dungen, die als Bindemittel fur die Fertigung von
UV-Lacken verwendet werden. Bei der Herstel-
lung von Acrylaten (Acrylatharzen) wird als Roh-
stoffbasis Acrylsaure verwendet, die auf unter-
schiedlichste Weise vernetzt und modifiziert wer-
den kann.

Anfeuerung

UV-Walzlacke zeichnen sich durch eine sehr gute
Anfeuerung aus. Diese ist mit I6semittelhaltigen
2-Comp. PU-Lacken vergleichbar.

Ausharten
Siehe Polymerisation.

Angelieren

Unter Angelieren versteht man eine nur ,ober-
flachliche®, nicht vollstandige Hartung von Lack-
schichten. Bei der UV-Walzlackierung werden der
Grundlack sowie der Decklack Ublicherweise in
mehreren Auftragen aufgebracht. Zwischengeliert
oder auch angeliert wird zwischen den einzelnen
Lackauftragen, um einerseits den Stand der La-
ckierung durch leichtes ,Anharten“ (Angelierung)
zu verbessern und andererseits durch die nicht
vollige Aushartung die Zwischenschichthaftung
nicht zu beeintrachtigen.

Der Grundlack wird meist in mehreren Auftragen,
der Decklack in zwei Auftragen aufgebracht. Um
eine ausreichende Zwischenhaftung sicherzustel-
len, ist nach dem Aushéarten der Grundlack-
schicht ein Zwischenschliff notwendig.
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Anpressdruck

Unter Anpressdruck der Auftragswalze versteht
man die Differenz in Millimetern zwischen der
eingestellten ,freien Offnung” der Auftragswalze
zum Transportband (allgemein auch als die Ho-
heneinstellung der Auftragswalze bezeichnet) im
Vergleich zur tatsachlichen Werkstlickstarke.
Beispiel: Werden Werkstlicke mit einer Stéarke
von 12 mm beschichtet und die Hoheneinstellung
der Auftragswalze (freie Offnung) bei 11,5 mm
vorgenommen, ist ein ,Anpressdruck® von 0,5
mm gegeben. In Abhéngigkeit der Exaktheit der
Kalibrierung des Werkstiickes sowie der verwen-
deten Auftragswalze (Gummierung) wird mit ei-
nem Anpressdruck von mindestens 0,3 mm bis
max. ca. 1,5 mm gearbeitet ADLER UV-Lacke
werden in verarbeitungsfertiger Form geliefert.
Als Verdinnung werden spezielle Walzlackver-
dunnungen zur Verfigung gestellt, die bei Bedarf
in Mengen bis max. 5 % eingesetzt werden.

Auftragsmengen

Bei der UV-Walzlackierung sind im Vergleich zu
konventionellen Systemen und Auftragstechniken
wesentlich geringere Auftragsmengen erforder-
lich. Zum Erreichen geschlossenporiger Md&bel-
lackflachen werden ca. 50 g/m2 bis 100 g/m2 UV-
Walzgrund und ca. 8 g/m2 bis 10 g/m2 UV-
Walzdecklack benétigt.

Bei der industriellen Parkettlackierung werden zur
Erzielung entsprechender Durchriebwerte ca. 80
g/m2 bis 100 g/m2 UV-Walzgrund und in Abh&n-
gigkeit der gewiinschten Struktur 15 g/m?2 bis 20
g/m2 Decklack aufgebracht. Der Grundlack wird
meist in zwei bis drei Auftragen, der Decklack in
zwei Auftragen aufgebracht.

ADLER-Werk Lackfabrik, A-6130 Schwaz

Fon: 0043/5242/6922-190, Fax: 0043/5242/6922-309, Mail: technical-support@adler-lacke.com

Unsere Anleitungen basieren auf derzeitigem Wissensstand und sollen nach bestem Wissen den Kaufer/Anwender beraten, sind jedoch auf Anwendungsgebiete und Verarbei-
tungsbedingungen individuell abzustimmen. Uber Eignung und Einsatz des Lieferproduktes entscheidet der Kaufer/Anwender eigenverantwortlich, weshalb empfohlen wird, ein
Musterstiick zur Uberpriifung der Eignung des Produktes herzustellen. Im Ubrigen gelten unsere Allgemeinen Verkaufsbedingungen. Alle friineren Merkblatter verlieren mit dieser
Ausgabe ihre Giiltigkeit. Anderungen der GebindegréRen, Farbténe und verfiigbaren Glanzgrade vorbehalten.



Auftragswalzen

Die Auftragswalze ist eine mit Kunststoff (Gum-
mierung) Uberzogene Walze und dient zur Auf-
bringung des UV-Materials auf das Werkstlick.
Die Laufrichtung der Auftragswalze ist Ublicher-
weise parallel zum Vorschub (selbe Laufrichtung)
ausgerichtet.

In Abhé&ngigkeit des geplanten Einsatzes sind
Auftragswalzen mit verschiedenen Bestandigkei-
ten (UV-Lack oder Ol usw.) sowie Walzen mit
unterschiedlicher Harte der Gummierung (Shore-
Harte) erhéltlich. Die Feinheit des bei der Ferti-
gung der Gummiwalze verwendeten Schliffes
spiegelt sich in der mikrofeinen Rauheit der
Gummiwalze wieder und wird als ,mittlere Rautie-
fe“ bezeichnet. Gummierung, Harte und Rautiefe
der Auftragswalzen haben u. a. Einfluss auf
Glanzgrad, Aussehen und Struktur der erzielten
Oberflache.

Aushartungsgeschwindigkeit

Die Vorschubgeschwindigkeit ist abhéngig von
der zur Verfigung stehenden Anzahl von UV-
Strahlern, dem Strahlertyp, der Reaktivitat des
Systems sowie einer allenfalls verwendeten Ein-
farbung (oder Pigmentierung). Ublicherweise
lassen sich farblose UV-Lacke mit UV-
Hochdruckstrahlern bei einer Leistung von 80 —
120 Watt/cm mit einem Vorschub von 5 m/min.
bis 8 m/min. pro Strahler aushérten.

Beispiel: Bei einem Vorschub von 18 m/min. sind
zur Aushértung 3 UV-Strahler mit einer Leistung
von je 80 W/cm erforderlich.

Beizen

Das Beizen von mit UV-Lack zu beschichtenden
Flachen ist grundsétzlich mdéglich. Aufgrund der
zur Hartung des Lackes erforderlichen UV-
Strahlung kénnen jedoch nur sehr gut lichtechte
Farbstoffe oder Pigmente verwendet werden. Die
Verwendung sehr dunkler Beizen ist durch die bei
der Hartung auftretenden Temperaturen eher
problematisch. Das Beizen bei anschlieRender
UV-Lackierung ist im Einzelfall abzuklaren bzw.
einzustellen.
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Bestandigkeiten

UV-Lacke zeigen sehr hohe Bestandigkeiten
gegeniiber mechanischen sowie chemischen
Einwirkungen. Die Widerstandsfahigkeit gegen-
Uber chemischen Einwirkungen erfillt die Anfor-
derungen der Bewertungsklassen 1-B1 nach
ONORM A-1605 T 12-1.

Auch die Widerstandsfahigkeiten gegeniber
Kratzbeanspruchung, Abrieb und Durchrieb er-
reicht ausgezeichnete Werte. In Bezug auf Be-
standigkeit sind UV-hartende Lacke konventionel-
len Systemen meist tiberlegen.

Bindemittel fur UV-Lacke

Zur Rezeptierung von UV-Lacken stehen heute in
Abhangigkeit der erwarteten Eigenschaften eine
Vielzahl von modifizierten ungeséttigten Acry-
latharzen und Monomeren zur Verfigung. Als
Bindemittel fur UV-Lacke werden ungesattigte,
modifizierte Acrylatharze verwendet. Da im Ver-
gleich zu konventionell trocknenden Systemen
UV-hartende Lacke nur sehr wenig oder gar kei-
ne Lésemittel enthalten, werden zur Viskositats-
einstellung Monomere (Reaktivverdinner) einge-
setzt. Diese werden in den Lackfiim eingebaut
(reagieren bzw. vernetzen mit) und kénnen daher
ebenfalls dem Bindemittel und auch dem Fest-
kérper zugerechnet werden.

Das Bindemittel ist fir die charakteristischen
Lackeigenschaften wie z.B. Anfeuerung, Reaktivi-
tat, Elastizitdt, Bestandigkeit, Vergilbung und
vieles mehr verantwortlich.

Decklack

Bei UV-Walzdecklacken handelt es sich um mit-
tel- bis hochviskose Materialien mit einer Viskosi-
tat von ca. 60“ bis ca. 150“ DIN 4 mm Becher.
Der Decklack ist verantwortlich fir den zu erzie-
lenden Glanzgrad, einen guten Griff, eine hohe
Kratzfestigkeit, niedrige Abriebwerte und eine
ansprechende Oberflache. Weitere wichtige Ei-
genschaften eines guten Decklackes sind eine
problemlose Verarbeitbarkeit und ein mdoglichst
gutes Kaschieren von Auftragsmangeln — wie
z.B. Rattermarken, Glanzgraddifferenzen durch
unterschiedliche Auftragsmengen usw.



Dosierwalze

Bei der Dosierwalze handelt es sich um eine
Stahlwalze, mit der die Lackauftragsmenge ent-
weder durch unterschiedlichen Anpressdruck auf
die Auftragswalze oder auch durch Variation der
Geschwindigkeit und der Laufrichtung eingestellt
(dosiert) wird. Bei Betrieb der Dosierwalze im
Reverslauf wird durch eine Erhéhung der Ge-
schwindigkeit die Auftragsmenge verringert. Wird
die Dosierwalze im Gleichlauf angetrieben, ist mit
steigender Geschwindigkeit eine Erhéhung der
Lackauftragsmenge gegeben. Unabhéngig von
der Laufrichtung wird bei einer Erhéhung des
Anpressdruckes der Dosierwalze auf die Auf-
tragswalze die Lackauftragsmenge reduziert.

Echtreverslauf

Bei der Walzlackierung wird in den meisten Fal-
len die Laufrichtung der Auftragswalze in Vor-
schubrichtung und die Dosierwalze in Abhéngig-
keit der gewtinschten Auftragsmenge, Struktur
usw. im Gleichlauf /oder Reverslauf geschalten.
Unter Echtreverslauf bezeichnet man jene Ma-
schineneinstellung, bei der die Auftragswalze
entgegen der Vorschubrichtung der Werkstiicke
in Betrieb genommen wird. Eine Moglichkeit des
Echtreverslaufs ist der Lackauftrag mittels kon-
ventioneller Auftragswalze aus Kunststoff entge-
gen der Vorschubrichtung. Eine weitere (haufige-
re) Variante stellt die im Echtreverslauf eingestell-
te Metall-Glattwalze bei der Verarbeitung einer
UV-Spachtelmasse auf einer Spachtelmaschine
dar.

Elektronenstrahlenhartung (ESH
oder EBC)

Bei der Elektronenstrahlenhartung wird der zu
hartende Lackfiim direkt mit freien Radikalen
(Elektronen) beschossen. Daher kann auf den
Einsatz von Photoinitiatoren, die in UV-Lacken
durch die Bestrahlung mit UV-Licht zu Radikalen
zerfallen und so die Hartung starten (initiieren),
verzichtet werden. Weiteres ist die Hartung mit
wesentlich héheren Vorschubgeschwindigkeiten
mdoglich. Im Gegensatz zu UV-hartenden Syste-
men kénnen mit ESH pigmentierte Aufbauten gut
gehartet werden.

Nachteile der ESH liegen in der extrem aufwen-
digen Anlagentechnik (Abschirmung der Elektro-
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nenstrahlung) und den sehr hohen elektrischen
Anschlusswerten. ESH-Anlagen spielen daher im
Vergleich zur UV-Héartung dzt. eine nur unterge-
ordnete Rolle.

Gegendruckwalze

Unter der Gegendruckwalze versteht man den
unter dem Werkstiick als Gegenstick zur Auf-
tragswalze dienenden Anlagenteil. Die Ge-
gendruckwalze als Kunststoffwalze ausgeflihrt
und in vielen Anlagen im Vorschub bzw. in dem
far den Transport der Werkstlicke erforderlichen
Transportband integriert.

Glanzgrad

Der Glanzgrad von UV-Lacken héngt neben der
entsprechenden Einstellung des Decklackes
auch wesentlich von der Auftragsmenge ab. Eine
Erhdhung der Decklackauftragsmenge von z.B.
von 4 g/m? auf 5-6 g/m? verursacht bereits eine
deutliche Erhéhung des Glanzgrades. Daher ist
zur Erzielung eines gleichbleibenden Glanzgra-
des die Einhaltung exakter Auftragsmengen beim
Decklackauftrag eine grundlegende Vorausset-
zung.

Die Messung des Glanzgrades erfolgt normge-
recht durch Bestimmung des Reflektometer-
Wertes im Winkel 60°.

Glanzstreifen

Bei der Beschichtung im Walzlackierverfahren
kénnen u. a. Glanzstreifen als Oberflachenfehler
beanstandet werden. Glanzstreifen oder glan-
zende Markierungen werden meist durch hohere
Lackauftragsmengen an den betroffenen Stellen
verursacht. Die Ursache dafur kann in einer
schadhaften Auftragswalze, einer Beschadigung
der Dosierwalze oder auch in einer Markierung
durch Verschmutzungen im Bereich der Abzieh-
rakel liegen. Selten werden Glanzstellen durch
eine fehlerhafte Untergrundvorbehandlung oder
andere Ursachen hervorgerufen.

Gleichlauf

Unter Gleichlauf versteht man die entgegenge-
setzte Laufrichtung der Dosierwalze zur Auf-



tragswalze. Beim Gleichlauf wird daher bei einer
sich im Uhrzeigersinn drehenden Auftragswalze
die Dosierwalze gegen den Uhrzeigersinn in Be-
trieb sein. Beide Walzen bewegen sich daher
relativ in gleicher Richtung ,zueinander®.

Grundlack

Im Beschichtungsaufbau von UV-Lacken macht
der zur Anwendung kommende Grundlack auf
Grund der niedrigen Decklackauftragsmengen
den wesentlichen Teil der resultierenden Tro-
ckenfilmstarke aus. Die Grundierung ist im We-
sentlichen fur eine gute Anfeuerung, gute
Schleifbarkeit, gute mechanische Bestandigkeit
und hohe Abrieb- sowie Durchriebbestandigkei-
ten der Beschichtung verantwortlich.

Haftgrund

Zur Erzielung sehr hoher mechanischer Bestén-
digkeit und dem Bestehen des Miinztestes bei
hochwertigen Parkettbeschichtungen ist der Ein-
satz spezieller Haftgrundierungen erforderlich.
Diese werden mit Auftragsmengen von ca. 10 —
15 g/m? vor dem Grundlackauftrag aufgetragen.
In Abhangigkeit der zur Verflgung stehenden
Anlage werden spezielle UV-Haftgrundierungen
auf l6semittelhaltiger oder auch wassriger Basis
angeboten.

High-Solid-System

Unter ,High-Solid“ (hoher Festkdrper)-Systemen
versteht man allgemein Lacksysteme mit einem
Festkérper von Uber 70 %. UV-Lacke weisen
einen Festkdrper-Anteil von Uber 90 % auf, sehr
viele UV-Lacke werden bereits ohne Ldsemittel-
zugabe (100 % Festkorper) angeboten. UV-
Grundlacke sowie UV-Spachtel enthalten kein
Lésemittel, und auch UV-Decklacke weisen sel-
ten einen hoheren Losemittelanteil als 10 % auf.

Holzschliff

Der Holzschliff erfolgt idealerweise im Kreuz-
schliffverfahren in Abstufungen Ké 120 bis End-
schliff K6 180. Im Zuge des Holzschliffes ist ein
Kalibrierschliff unumgénglich, da aufgrund der
geringen Auftragsmengen im Walzlackierverfah-
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ren der maschinelle Lackzwischenschliff exakt
durchgefuihrt werden muss, um ein Durchschlei-
fen zu vermeiden.

Inhibierung

Unter Inhibierung versteht man im Allgemeinen
eine Trocknungsverzdgerung bei der Aushéartung
von UV-Lacken. Mdgliche Ursachen fir eine Inhi-
bierung (meist oberflachliche Trocknungsverzo-
gerung) kénnen u.a. eine unzureichende Reakti-
vitat des Lackmaterials oder der Einsatz von fir
den Anwendungsbereich wenig geeigneten Pho-
toinitiatoren sein.

Kalibrierschliff

Als Kalibrierschliff wird ein Holzschliff bezeichnet,
bei dem Unebenheiten oder Starkeunterschiede
des Werkstlckes durch das Schleifen ausgegli-
chen werden. Die Flachen haben nach dem
Schliff eine einheitliche, definierte Werkstlickstar-
ke, sind also ,kalibriert*. Die Kalibrierung erfolgt
auf dem Schleifautomaten unter Zuhilfenahme
einer Kalibrierwalze.

Kaltstrahler

Kaltstrahler sind UV-Strahler mit speziell ange-
ordneten Reflektoren (Spiegeln). Die Werkstlcke
werden dabei indirekt mit UV-Licht bestrahlt und
ausgehartet. Auch Filter aus Spezialglas zum
Abfihren des Infrarotanteils (Warmestrahlung)
aus dem UV-Licht werden eingesetzt.

Der bei UV-Lampen entstehende hohe Anteil an
Warmestrahlung wird durch die Kihlung abge-
fahrt.

Lackzwischenschliff

Der maschinelle Lackzwischenschliff erfordert
aufgrund der geringen Decklackmengen eine
exakte Maschineneinstellung, die mit Schleifma-
schinen alteren Baujahres oder wenig gewarteten
Maschinen erfahrungsgemal zu groRen Proble-
men fuhrt. Im Vergleich zu konventionellen Sys-
temen ist die Verwendung von feineren Kérnun-
gen erforderlich. Bei der Mobellackierung mit UV-
Lacken werden Kérnungen von K& 320 bis max.
K6 500 verwendet, bei der industriellen Parkett-



beschichtung aufgrund der etwas héheren Deck-
lackmengen meist K6 280 bis K& 320.

Monomer

Als Monomere werden relativ kleine, reaktive
Verbindungen bezeichnet, die sich durch eine
chemische, spaltproduktfreie Reaktion zu sehr
groRen Verbindungen (Makromolekile) zusam-
menschlielen koénnen. Den Zusammenschluss
von einzelnen Monomeren zu einem sehr grof3en
Molekll (Polymer) nennt man Polymerisation.

Ozon

Durch die energiereiche Strahlung der UV-
Lampen wird aus dem Sauerstoff der Umge-
bungsluft Ozon gebildet. Dieses wird wahrend
der Kihlung der Ventilatoren abgezogen und
Uber die Luftung abgefihrt.

Photoinitiator

Photoinitiatoren sind Stoffe, die unter UV-
Bestrahlung in &auferst reaktive Verbindungen
(Radikale) zerfallen und damit die Polymerisation
des Bindemittels — Aushartung des Lackes —
starten (,initiieren”). Einsatzmenge und Typ des
Photoinitiators sind fir die ,Trocknungscharakte-
ristik“ des UV-Lackes mit verantwortlich. Des
Weiteren werden Vergilbung, Oberflachenhérte,
Nachhértung usw. beeinflusst.

Polymerisation

Unter Polymerisation versteht man den chemi-
schen Ablauf einer ,Vernetzung“ von vielen klei-
nen Teilchen (Monomeren) zu einem grof3en
Molekil (Polymer). Die Polymerisation von UV-
Lacken ist daher ein Vernetzen der relativ klei-
nen, reaktiven (flussigen) Einzelteilchen wie z.B.
Harzteilchen und Monomere zu grof3en vernetz-
ten Molekilen, dem ausgehérteten Lackfilm.

Die Polymerisation spielt in sehr vielen Bereichen
der Chemie eine wichtige Rolle, so auch bei der
Herstellung von Kunststoffen usw.
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Pumpen

Fur die Férderung von UV-Lacken werden heute
fast ausschlieBlich Doppelmembranpumpen ver-
wendet. Zur Forderung hochviskoser Spachtel-
massen konnen ggf. Spezialanwendungen wie
z.B. eine Kombination aus Auspressvorrichtung
aus dem Gebinde und Pumpe notwendig werden.
Kreiselpumpen, Kolbenpumpen usw. sind nicht
geeignet.

Radikalische Hartung

Wird die Reaktion (Aushartung) durch auferst
reaktive Teilchen (Radikale) gestartet, spricht
man von einer radikalischen Polymerisation. Die-
se zur Hartung von UV-Lacken erforderlichen
Radikale werden durch den Zerfall des Photoini-
tiators im Lackfilm unter UV-Bestrahlung durch
den UV-Hochdruckstrahlers erzeugt.

Rakel

Unter dem Rakel versteht man den auf der Auf-
tragswalze (sowie im Reverslauf auch auf der
Dosierwalze) aufgelegten Metall- oder Kunststoff-
teil, der das Uberschissige UV-Lackmaterial von
der betreffenden Walze abstreift. Bei der Auf-
tragswalze bewirkt das Rakel (Abziehrakel) einen
gleichmafigen Lackauftrag Uber das gesamte
Werkstiick. Dies ist vor allem bei Teilen wichtig,
die in der Lange mehr als einen Walzenumfang
betragen. Bei angelegtem Rakel werden dabei
Glanzgradunterschiede vermieden.

Bei reverslaufender Dosierwalze dient das Rakel
als Abstreifer fur das durch die Walzrichtung
mitgenommene Walzlackmaterial.

Rattermarken

Rattermarken sind im Wesentlichen anlagenbe-
dingte starke Quermarkierungen, die sich durch
unterschiedlich glanzende Streifen quer zur Lauf-
richtung deutlich abzeichnen.

Eine Behebung dieser Oberflachenstérungen ist
meist durch eine geanderte Anlageneinstellung
maglich.



Reaktivitat

Als Reaktivitat wird die Reaktionsfahigkeit eines
UV-Lackes bezeichnet, vergleichbar mit der
»1rocknungsgeschwindigkeit* des Systems. Mit
steigender Reaktivitat eines UV-Lackes wird die
Aushértungszeit kurzer bzw. kann die Vorschub-
geschwindigkeit der Werkstiucke bei gegebener
Strahlerleistung erhoht werden.

Reaktivverdinner

Reaktivverdinner sind Verdiinnungen, die bei der
Hartung gemeinsam mit dem Bindemittel aushér-
ten. Reaktivverdinner werden in den Lackfilm
eingebaut und mussen daher vor der Hartung
nicht abgedunstet werden. Als Reaktivverdinner
werden meist Verbindungen wie z.B. sehr dinn-
flissige Acrylate oder auch Monomere verwen-
det.

Reverslauf (Relativreverslauf)

Beim Betrieb der Walzlackiermaschine im Re-
verslauf (Relativreverslauf) wird die Laufrichtung
der Dosierwalze in gleicher Richtung wie die der
Auftragswalze gefahren.

Beim Reverslauf wird daher bei einer sich im
Uhrzeigersinn drehenden Auftragswalze die Do-
sierwalze ebenfalls im Uhrzeigersinn in Betrieb
sein. Beide Walze bewegen sich daher relativ in
gleicher Richtung ,gegeneinander” = revers.

Bei vergleichbaren Auftragsmengen resultiert bei
Einsatz der Dosierwalze im Reverslauf eine we-
sentlich feinere bzw. geringe Walzstruktur als bei
gleichlaufenden Dosierwalzen.

Rillenwalze

Fur den Auftrag sehr hoher Grundlackmengen
stehen gerillte Auftragswalzen zur Verfigung. Mit
entsprechenden Walzaggregaten ist ein Lackauf-
trag von bis zu 50 g/m? und mehr pro Auftrag
mdoglich. Die durch die hohe Lackmenge entste-
hende leichte Struktur ist dabei wesentlich gerin-
ger als beim Auftrag vergleichbarer Mengen mit
glatten Walzen.

03-14 Seite 6 von 8

ARL UV-Walzlacke

Shore-Harte

Auftragswalzen sowie Gegendruckwalzen sind
mit Kunststoff (Gummi) Uberzogene Metallwal-
zen. Die Harte der aufgebrachten Gummierung
wird in Shore mit einer Skalierung von 0 bis 100
angegeben. Die Harte eines Kunststoffes steigt
dabei mit zunehmendem Wert.

Beispiel: 20 = weich; 80 = hart.

Fir die UV-Walzbeschichtung werden in der Pra-
xis Kunststoffwalzen mit einer Harte von 30 Sho-
re fur Spezialanwendungen (Ole usw.), 40 und 50
Shore als Standard fir den UV-Lackauftrag sowie
max. 60 Shore als Sondereinstellungen verwen-
det.

Sicherheitshinweise

Die in der Formulierung von UV-Lacken enthalte-
nen reaktiven Bestandteile (Acrylate, Monomere
usw.) weisen auch bei Verwendung moderner
Rohstoffe eine bestimmte gesundheitsschadliche
oder hautreizende Wirkung auf. Beim Umgang
mit UV-Lacken sind daher arbeitshygienische
MaRnahmen wie das Tragen von Schutzhand-
schuhen und die Verwendung von Schutzbrillen
beim Umflllen von Lackmaterial usw. zu beach-
ten. Detaillierte Sicherheitshinweise zum Umgang
mit UV-Lacken sind den Sicherheitsdatenblattern
zu entnehmen.

Spachtelmasse

UV-Spachtelmassen sind losemittelfreie, hoch-
viskose, farblose oder farbige Materialien fir die
Fertigung von sehr fallkraftigen uv-
Lackaufbauten. Die Verarbeitung der Materialien
erfolgt mittels spezieller Walzauftragsaggregate
(Spachtelmaschinen). UV-Spachtelmassen sind
wahlweise in extrem hochviskoser pastdser Lie-
ferform, aber auch in pumpfahiger Version liefer-
bar.

Fur den Einsatz von Spachtelmassen kommen
zwei verschiedene Anwendungen in Frage:

a.) Die Verwendung als Spachtelmasse zum
Fallen von Léchern und Holzfugen, wobei die
Spachtelmasse scharf bis auf das verbleibende
Material in den Lochern geschliffen wird.

b.) Als Spachtelmasse und Grundierung,
wobei nach der Hartung und dem Zwischenschliff
der Spachtel dem nachfolgenden Lackaufbau
bereits als Grundierung dient.



Strahlerleistung

Die Leistung eines UV-Trockners hangt — neben
der Moglichkeit der Verwendung verschiedener
Reflektoren oder Reflektortypen — von den ver-
wendeten Strahlern ab. Die Leistung wird dabei
allgemein in Watt/cm angegeben. Fir die indus-
trielle Holzlackierung mit UV-Lacken sind Strahler
mit einer Leistung von 80-120 W/cm im Einsatz.
Anmerkung:

Bei dieser Leistungsangabe wird der Strom-
verbrauch — bzw. die Leistungsaufnahme des
Strahlers — in Watt pro cm Strahlerlange angege-
ben. Durch Leistungsangabe in W/cm und der
Strahlerlange konnen daher die erforderlichen
elektrischen Anschlussleistungen bzw. der Ge-
samtstromverbrauch berechnet werden.

Ungesattigte Verbindung

Ungesattigte Verbindungen sind chemische Mo-
lekule, die Doppelbindungen enthalten und daher
entweder durch ausreichende Energiezufuhr (z.B.
Temperatur, Strahlung) oder eine entsprechende
Startreaktion (Radikalbildung) vernetzen bzw.
harten kdnnen. Ungesattigte Verbindungen ge-
hen dabei nach erfolgter Reaktion in gesattigte
Verbindungen Uber. Als Beispiel der Reaktion
kann u.a. die Polymerisation ungesattigter Acryla-
te genannt werden.

UV-Hartung

Die UV-Hartung erfolgt als radikalische Polymeri-
sation des Lackfilms unter UV-Licht.

Der Reaktionsstart wird durch den Zerfall des
Photoinitiators durch Bestrahlung mit UV-Licht
ausgelost.

UV-Licht

UV-Licht ist sehr kurzwelliges, energiereiches
Licht im Bereich der elektromagnetischen Strah-
lung mit einer Wellenlange von ca. 10 nm bis 380
nm. UV-Licht ist wesentlich energiereicher als
sichtbares Licht. In Abhangigkeit der verwende-
ten UV-Lampe wird UV-Licht mit unterschied-
licher Wellenldangen ausgesandt.
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UV-Schutz

UV-Lacke harten bei Einwirkung von UV-Licht auf
das Lackmaterial bei anschlieBender Polymerisa-
tion des Lackes. Der Einsatz von UV-Absorbern
(= Lichtschutzmittel, wie z.B. bei konventionellen
Lacksystemen Ublich) stellt dabei ein gewisses
LAbfiltern® dieser UV-Strahlung dar und fiihrt da-
her zu Problemen in der Aushéartung. Bei Spezi-
alanwendungen lasst sich durch gezielten Ein-
satz spezieller UV-Absorber, der Verwendung
von geeigneten Photoinitiatoren in Kombination
mit entsprechenden Strahlern ein bestimmter UV-
Schutz fir den Untergrund auch bei UV-Lacken
erreichen.

UV-Strahler

Fur die Wahl eines geeigneten UV-Strahlers ste-
hen neben den diversen Strahlerleistungen
(W/cm) verschiedener Strahlertypen, die sich
durch die unterschiedlichen Wellenlangen des
ausgesandten UV-Lichtes unterscheiden, zur
Verfiugung. Herkdmmliche UV-Strahler sind
Quecksilber-Hoch- oder Mitteldruckstrahler. Fir
spezielle Anwendungsbereiche werden zusatzli-
che Metalle in den Quecksilberstrahlern verwen-
det (,Dotierung® mit Gallium, Eisen), die eine
Verschiebung der Wellenlangen bewirken. For
die farblose Lackierung werden hauptsachlich
Quecksilber-Hochdruckstrahler (Hg-Strahler)
verwendet, fur die transparent eingefarbte oder
deckend farbige Lackierung werden oft zusatzlich
galliumdotierte Strahler eingesetzt. Fir Spezial-
anwendungen im pigmentierten Bereich stehen
auch eisendotierte Strahler zur Verfligung.

Vakuumat

Der Vakuumat ist ein Auftragsaggregat fur die
Beschichtung von Leisten, Umleimern o. &., wo-
bei das Lackmaterial in einer Applikationskammer
mittels Unterdruck (Vakuum) verwirbelt wird und
auf das Werkstuck bei einem Vorschub von ca.
20 bis 50 m/min. aufgetragen wird. Auf Vakuuma-
ten kdnnen nur l6semittelfreie Lacke (UV-Lacke)
oder wasserverdiinnbare Materialien verarbeitet
werden.



Verfarbung

Bei der Verfarbung von UV-Lackflachen ist zu-
nachst zwischen Lackverfarbung und der Verfar-
bung des Untergrundes zu unterscheiden. Die
Lackverfarbung eines UV-Lackes kann in Abh&n-
gigkeit von Bindemittel/Photoinitiator eingestellt
werden, wobei auch vergilbungsfreie Einstellun-
gen — fur z.B. weild pigmentierte Aufbauten tech-
nisch durchfuhrbar sind. Aufgrund der niedrigen
Schichtstarke spielt die Lackverfarbung von UV-
Lacken in der Praxis eine meist untergeordnete
Rolle.

Die kurzzeitige, aber intensive Bestrahlung mit
UV-Licht wahrend der Hartung bewirkt eine leich-
te, von der Holzart abhéangige Vergilbung des
Holz-Untergrundes. Der Einsatz von Licht-
schutzmitteln zur Verzdégerung der natirlichen
Holzgilbung ist aus angefuhrten Grinden (siehe
UV-Absorber) kaum maoglich.

Vergilbung

Unter Vergilbung versteht man die Gelbverfar-
bung eines Lackmaterials oder die natirliche
Farbverdnderung des Holzes bei Lichteinwirkung.
Siehe auch Verfarbung.
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Vorschub

Unter Vorschub versteht man die Geschwindig-
keit der Werkstlicke wahrend der Lackierung
bzw. die entsprechende Transportgeschwindig-
keit. Bei der industriellen Mdbellackierung

sind Vorschubgeschwindigkeiten von ca. 10 bis
15 m/min. tblich, bei der Parkettbeschichtung
wird mit bis zu 18 m/min. lackiert.

Walzstruktur

Unter Walzstruktur versteht man die beim Auftrag
von Lacken im Walzlackierverfahren sichtbare
Struktur. Diese ist abhangig von der Auftrags-
menge, der verwendeten Auftragswalze und der
Laufrichtung der Dosierwalze. Bei vergleichbaren
Auftragsmengen resultiert bei Einsatz der Do-
sierwalze im Reverslauf eine wesentlich feinere
bzw. geringe Walzstruktur als bei gleichlaufenden
Dosierwalzen. Bei einer Decklackmenge von 3
bis 6 g/m? werden Oberflachen fur den Mdbelbe-
reich mit einer glatten bis sehr geringen Struktur
erreicht. Die in der Parkettlackierung gewinschte
leichte Oberflachenstruktur ist bei ca. 8 bis 10
g/m2 gegeben.

Unsere Anleitungen basieren auf derzeitigem Wissensstand und sollen nach bestem Wissen den K&u-
fer/Anwender beraten, sind jedoch unverbindlich und auf Anwendungsgebiete und Verarbeitungsbedingun-
gen abzustimmen. Uber Eignung und Einsatz des Lieferproduktes entscheidet der Kaufer/Anwender eigen-
verantwortlich. Im Ubrigen gelten unsere Allgemeinen Verkaufsbedingungen.
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