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Hilfsmittel fir UV-hartende Siebdruckfarben

UV-hértende Siebdruckfarben haben stark an Be-
deutung zugelegt und decken heute viele Druckauf-

gaben im grafischen und industriellen Siebdruck ab.
Der Farbhértung von UV-Farben liegt dabei eine
radikalische und sehr komplexe Polymerisationsreak-
tion zugrunde, daher sind sie in der Regel druckfer-
tig eingestellt. Die Zugabe an weiteren Hilfs- und
Zusatzmitteln darf nur bei Bedarf und gezielt erfol-
gen, sonst kann die UV-Hértung gestért werden. In
der folgenden TechINFO wollen wir die Hilfs- und

Zusatzmittel gezielt vorstellen.

Inhaltsverzeichnis
1 Die UV-Hartung

2. Reaktionsbeschleunigung
3. Viskositét

4.  Thixotropie

5. Mattierung

6.  Farbverlauf

7. Flexibilitat

8. Haftungsverbesserer

9. Vorreinigung

10. Fazit

1. Die UV-Hdrtung

Prifparameter

o Uberprifung der UV-Réhren, z.B. Anzahl Be-
triebsstunden <1.000h

o Kontrolle des Reflektors, ob die Spiegel sauber
und gepflegt sind

o Uberprifung der Fokussierung sowie des Lam-
penabstands zum Bedruckstoff

o Uberprifung des eventuellen Bandantriebs auf
Regelméafigkeit und exakter Einstellung

Fir eine gute Hartung pigmentierter UV-Farben
empfiehlt sich der Einsatz eines UV-Trockners mit
zwei  UV-Réhren. Ausnahme sind Mehrfarben-
Industrieanlagen, wie z. B. in der Optical Disc Be-
druckung, dem Kérper-, oder Etikettendruck, oder
bei einer Lampenleistung von 120 W/cm oder
héher. Dabei wird jeder Farbton anhand der 80%
Methode voll vernetzt und muss direkt nach der
Hartung und Abkishlung auf Raumtemperatur einem
Gitterschnitt und Tesa-Test standhalten. Weitere
Informationen zur UV-Technologie finden Sie in der
separaten TechINFO ,Einsatzméglichkeiten der UV-
Technologie im Siebdruck”.

2. Reaktionsbeschleunigung

Generell ist eine gute UV-Hartung abhéngig von der
Qualitdt der Farbe und des UV-Trockners. Bevor
eine UV-Farbe mit Hilfs- und Zusatzmitteln versetzt
wird sollte der Zustand des UV-Trockners gepriift
werden.
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Es gibt verschiedene Méglichkeiten der Reaktions-
beschleunigung bei UV-Farben:

a Wechsel auf ein hoherreaktives Farbsystem,
siehe Angaben im technischen Datenblatt

b- Die Zugabe von 10-20% Spezialbinder erhdht
die Reaktivitét der UV-Farbe, senkt allerdings das
Deckvermégen

c- Durch die Zugabe von 3-5% UV-Verdinner wird
die Viskositdt reduziert. Dadurch entsteht ein
diinnerer und einfacher zu hértender Farbfilm.
Einige UV-Verdinner sind hochreaktiv und/oder
enthalten anteilig Photoinitiatoren welche die UV-
Hartung beschleunigen.

d- Soll ausschlieBlich die Reaktivitdt erhoht werden,
so empfiehlt sich die Zugabe von Beschleuniger.
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Beschleuniger UV-B 1

UV-B 1 ist ein Photoinitiator-Gemisch, welches in
einer Zugabemenge von 0,5-2% dem Farbton zuge-
setzt und gut homogen eingerihrt wird. UV-B 1
vergilbt nicht und erzeugt keine Topfzeit. Der Be-
schleuniger erhéht die Reaktivitét der Farbe und
verbessert gleichzeitig die Farbhaftung zum Be-
druckstoff durch eine besser ausgeprégte Tiefenhar-
tung.

Beschleuniger UV-B 2

UV-B 2 erhsht die Reaktivitdt des in der Farbe be-
reits enthaltenen Photoinitiators. Dies verbessert die
Reaktionsgeschwindigkeit des eingesetzten Farbsys-
tems und erh&ht gleichzeitig auch den Glanzgrad,
die Oberfléchenhérte und somit auch die Blockfes-
tigkeit sowie die Wasserbestdndigkeit des gedruck-
ten Farbfilms. UV-B2 wird mit einer Zugabemenge
von 1-4% der jeweiligen Farbe zugesetzt und er-
zeugt keine Topfzeit oder Vergilbung der Farbe.

Beschleuniger UV-B 3

UV-B 3 erhsht die Reaktivitét der UVCP. UVB 3
wird mit einer Zugabemenge von 1-4% zugesetzt
und erzeugt keine Topfzeit oder Vergilbung.

Beschleuniger UV-B 4

UV-B 4 erhsht die Reaktivitét einer LED-hértenden
UV-Farbe. UV-B 4 wird mit einer Zugabemenge von
1-4% zugesetzt und erzeugt keine Topfzeit oder
Vergilbung der Farbe.

Beschleuniger UV-B 5

UV-B 5 verbessert die Reaktionsgeschwindigkeit der
UV-Farbe und erhsht gleichzeitig auch den Glanz
grad, die Oberfléchenhdrte und somit auch die
Blockfestigkeit sowie die Wasserbesténdigkeit des
gedruckten Farbfilms. UV-B 5 wird mit einer Zuga-
bemenge von 0,5-4% der jeweiligen Farbe zuge-
setzt und erzeugt keine Topfzeit oder Vergilbung.

3. Viskositdt

Unter Viskositdt versteht man, wie dinn (niedrigvis-
kos) oder dick (hochviskos) eine Farbe ist oder ein-
gestellt wurde. Die Viskositét ist je nach geplantem
Einsatzgebiet bereits passend eingestellt.
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Fir den Rotationsdruck diinner, fir den Druck im
Optical Disc Bereich dicker. Die Viskositat kann
durch eine 1-5%-ige Zugabe des geeigneten Ver-
dinners reduziert werden.

Die Basistone einer Farbsorte werden bei der Her-
stellung auf einen engen Viskositatsbereich einge-
stellt und kontrolliert, mit zwei Ausnahmen:

e Bei Weif3, Deckweif’ und hochdeckenden Bunt-
ténen liegt die Viskositét aufgrund des hohen
Pigmentanteils immer hdher als bei allen ande-
ren Farbténen

e Rasterfarben werden im Vergleich zu Strichfar-
ben immer hdherviskos eingestellt, um eine opti-
male Punktqualitét im Druck zu erzielen.

Verdiinner UVV 1

e UVV 1 ist ein Photoinitiator/Monomer-Gemisch

e Neben der Reduktion der Farbviskositdt fihrt die
Zugabe auch zu einer Reaktionsbeschleunigung.

Verdiinner UVV 2
e UVV 2 ist ein pures Monomer und dient der
Reduktion der Farbviskositét

Verdiinner UVV 3

e UVV 3 ist ein HDDA{reies Gemisch aus Photoini-
tiator und hochreaktivem Monomer.

o Neben der Reduktion der Farbviskositét fihrt die
Zugabe zu einer Reaktionsbeschleunigung, einer
héheren Vernetzung und damit zu héheren che-
mischen und mechanischen Besténdigkeiten.

Verdiinner UVV 5

e UVV 5 ist ein HDDAfreies Monomer und kann
neben der Reduktion der Farbviskositét auch die
Flexibilitét erhdhen (nicht fir USA zugelassen)

Verdiinner UVV 6
e UVV 6 ist eine Mischung aus verschiedenen
Monomeren

e reduziert die Farbviskositét und kann die Flexibi-
litat der UV-Farbe erhéhen

Die Zugabe der beschriebenen UV-Verdiinner er-
zeugt keine Vergilbung der Farbténe. Achtung:
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unvollsténdig ausgehdartete UV-Farben neigen zum
starkeren Eigengeruch.

4. Thixotropie

Die Begriffe Rheologie und Thixotropie beschreiben
die FlieBeigenschaften einer Druckfarbe. Dabei ist
jedes Farbsystem fir seinen geplanten Einsatzzweck
in seiner rheologischen Einstellung optimiert, kann
aber durch Zugabe geeigneter Hilfsmittel modifiziert
werden.

Verdicker UV-TA 1

Der flissige Verdicker UV-TA 1 erhdht bei einer
Zugabe von 0,1-0,5% die Thixotropie und verbes-
sert die Punkischérfe bei hdheren Verarbeitungstem-
peraturen. Kann mit Stellmittel STM kombiniert wer-
den. Achtung: nur fiir ausgewdhlte Farbsorten ge-
eignet.

Stellmittel STM

Das Stellmittel STM ist ein Verdickungsmittel in Pul-
verform, das bei 1-2%-iger maschineller Zugabe die
Viskositét und Thixotropie einer Druckfarbe deutlich
erhsht (geringere FlieBfghigkeit). Die Zugabe erfolgt
beim Druck sehr feiner Details im Positiv- und Nega-
tivbereich, im Reliefdruck (gewinschter hoher Farb-
auftrag) und beim Druck auf offenporigem, absor-
bierendem Material, z. B. ungestrichenen Papieren.
Fur Tiefzieharbeiten oder andere Arbeiten die eine
hohe Flexibilitét der Farbe fordern, darf der Farbe
kein STM zugesetzt werden.

Wichtig ist, dass das Pulver maschinell fir ca. 5-10
Minuten mit einem Rihrer oder noch besser mit
einem Shaker homogen eingearbeitet wird. Nur so
bleibt der Glanzgrad der Farbe erhalten. Ein homo-
genes Einarbeiten per Hand mit dem Spatel ist nicht
méglich.

5. Mattierung

Oberflache herausragen. Beim Wunsch nach einer
matten UV-Farbe empfehlen wir den Einsatz der

matten Farbserie Ultra Star-M UVSM.

6. Farbverlauf

Im Gegensatz zu |I8semittelbasierten Farben lassen
sich UV-hartende Systeme nur schwer mattieren, da
es sich um eine 100%-Festkérperrezeptur handelt.
Ohne fliichtige Bestandteile und die dadurch entste-
hende Farbfilmverringerung beim Trocknungspro-
zesskdnnen, kénnen Mattierungspulver nicht aus der
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Druckfarben enthalten bereits Verlaufsmittel, welche

die Entstehung von Luftblasen beim Aufrihren oder

bei der Rakelbewegung im Sieb vermeiden. Ver-

laufsstérung kdnnen unterschiedliche Ursachen ha-

ben, z.B. eine fir die Druckbedingung zu hohe

Farbviskositdt. Zur Behebung von Verlaufsstérungen

empfehlen sich folgende Methoden:

e Homogenes Aufrihren und vermischen der in
der Farbe enthaltenen Verlaufsmittel

e Zugabe von 1-5% UV-Verdinner, um durch das
Absenken der Farbviskositdt einen besseren
Oberfléchenverlauf zu erzielen

e Zugabe von 0,5-1,5% des Verlaufsmittels UV-VM

e Vorreinigung des Bedruckstoffes mit PLR

Verlaufsmittel UV-VM

UV-VM ist mit wenigen Ausnahmen universell ein-

setzbar, jedoch ist folgendes zu beachten:

o Bei transparenten Drucklacken fihrt die Zugabe
des UVVM zu einer Tribung, auch kann die
Zugabe zu einer Reduktion des Glanzgrades der
Farbe fihren

o Eine Uberdosierung erzeugt Farbhaftungsprob-
leme im Uberdruck

e Bei silikonfreien Farben darf UV-VM nicht einge-
setzt werden

Bedruckung von Weich-PVC

Weich-PVC hat einen sehr hohen Anteil an chemisch
ungebundenen Weichmachern (10-40%), die sich
gerne an der Materialoberfléche anreichern. Dies
fihrt héufig zu Farbverlaufsstérungen bis hin zu
Farbhaftungsproblemen. Hier hilft meist nur eine
gute Vorreinigung mit dem alkoholbasierten Reiniger
PLR, um den Gberschiissigen Weichmacher von der
Oberfléche zu entfernen (siehe Kapitel 9).

7. Flexibilitét

Im Gegensatz zu |ésemittelbasierten Farbsystemen
gibt es fir UV-Farben keine Weichmacher, deren
Zugabe den Farbfilm deutlich flexibler machen, evil.
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kann die Zugabe von UVV 5 oder UVV 6 zu einem
leicht flexiblerem Farbfilm fihren. Wichtig ist die
richtige Farbsortenauswahl.

Flexibilitdtsvergleich
Sehr flexibel: Bsp.:
Flexibel: Bsp.:

UVFM, UVSW

UVS, UVAR

UVC, UVOD, UVP,
UVRS, UVSP, UVSM
Nicht flexibel: Bsp.: UVK+

Wenig flexibel: ~ Bsp.:

Weitere Angaben zu den Farbserien siehe Techni-
sche Datenblétter.

8. Haftungsverbesserer

Durch die Zugabe von Haftungsverbesserer kann
oftmals die Farbhaftung auf schwierigen Untergriin-
den oder die chemische und mechanische Bestén-
digkeit verbessert werden. Dabei wird die maximale

Haftung oder Bestdndigkeit allerdings erst nach ca.

24h erreicht.

Haftungsverbesserer UV-HV 1

e Zugabe 0,5-2%

o fiir gestrichene Papiere wie Chromolux, Metalle
und lackierte Untergriinde, nicht fir Kunststoffe

e fir die Farbserien UVP, UVS und UVSM

o Topfzeit ca. 8h

Haftungsverbesserer UV-HV 4

e Zugabe 0,5 bis 4%

o fir stark oberfldchenvernetzte und schwierige
Untergrinde, wie z.B. Metalle, lackierte Unter-
grinde und einige Kunststoffe

e fir die Farbserien UVP, UVS, UVSM

o Topfzeit zwischen 2-4 h

Haftungsverbesserer UV-HV 7

e Zugabe 1,5-10%, abhdngig vom Farbton

e fir den Druck auf Glas, wéarmeforcierte Trock-
nung 30 min./160°C notwendig

o fir die Farbserie UVP

o Topfzeitca. 8 h
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Haftungsverbesserer UV-HV 8

e Zugabe 2-4%, abhdngig vom Farbton
e fir den Druck auf Glas oder Metalle
o fir die Farbserien UVGO und UVGL
o Topfzeit ca. 8h

Hinweis: Die optimale Wirkung wird je nach Produkt
und Zugabe nach 12-24h erreicht.

HeiBprégeadditiv UV-HS 1

e Zugabe 10% in UVGL Primer

o ermdglicht das HeiBprdgen bei niedrigeren
Temperaturen

Oberflachenadditiv UV-SA 1

e Zugabe 0,3-1% speziell im Bereich Kérperdruck

o Erzielt eine dauerhafte Verbesserung der Ober-
fléchenstabilitét und -glétte, dadurch besseren
Glanz und ,Schmiss-Besténdigkeit”

e UV-SA 1 verursacht keine Topfzeit, kann jedoch
zu Haftungsproblemen im Uberdruck fihren

Hdérter H 1

e Zugabe 2% bei der Farbsorte UVSM fiir verbes-
serte Haftung und Besténdigkeiten

o Topfzeit 6-8h

Hdarter H 2

e Zugabe 2-4%, fir verbesserte Haftung und Be-
sténdigkeiten der Farbsorte UVGX

o Topfzeit 6-8h

Hérter H 3

o Zugabe 2-4% fir verbesserte Haftung und Be-
standigkeiten von UVC, UVK+ und UVPHR

o Topfzeit 6-8h

Generelle Information zu Hértern

Alle Harter sind feuchtigkeitsempfindlich.

Waéhrend des Trocknungsprozesses der Farbe muss
daher in den ersten 24 Stunden méglichst jede
Feuchtigkeitseinwirkung (auch Lufifeuchtigkeit!) ver-
mieden werden, sonst reagieren Teile des Harters
mit Wasser und stehen einer kontrollierten Farbreak-
tion nicht mehr zur Verfigung. Auch die Gebinde-
Lagerung muss unter Ausschluss von Feuchtigkeit
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erfolgen (Dose immer vollsténdig schlieBen!). Die
optimale Wirkung wird nach ca. 24h erreicht.

9. Vorreinigung

Viele Materialien wie Weich-PVC oder pulver-/
nasslackierte Untergrinde sind an der Materialober-
fliche durch nicht sichtbare Additive oder Weich-
macher verunreinigt. Diese Trennschicht verhindert
den direkten Kontakt/Druck auf den Bedruckstoff
und fihrt oftmals zu einer schlechten Farbhaftung.

Planenreiniger PLR

Mit diesem milden Reiniger auf Alkoholbasis kénnen
Verschmutzungsriicksténde mit einem Lappen von
der Bedruckstoffoberfléche entfernt werden zur
Verbesserung der Farbhaftung. Der Lappen sollte
regelmdBig gewechselt werden.

10. Fazit

Generell sollte - abgesehen von der reguléren
Zugabe von z. B. Verdiinner oder Harter - ein weite-
res Modifizieren der Farbe nur in besonderen Fallen
stattfinden.

Alle Zusatz- und Hilfsmittel zeigen ihre positive Wir-
kung nur dann, wenn sie in den angegebenen
Mengen zugegeben werden. Dabei gelten fir jede
Farbsorte verbindlich die Angaben in den Techni-
schen Datenbléttern. Die Zugabemenge bezieht sich
dabei immer auf Gewichtsprozente. Eine Uberdosie-
rung verschlechtert die Druckergebnisse und kann
zu Verlaufproblemen oder Haftungsverlust fihren,
speziell im Farbiberdruck. Daher ist eine Waage
und prézises Arbeiten unbedingte Voraussetzung.
Jede Hilfsmittelzugabe veréndert die Eigenschaften
des ausgewdhlten Farbsystems. Daher muss vor
Auflagenbeginn  unbedingt ein aussagekraftiger
Drucktest erfolgen.

Kontakt

Ihre Fragen beantwortet Ihnen gerne:
Technical Hotline

Tel.: +49 7141 691140

technical.hotline@marabu.de
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