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Beschichtungsprozessen

Streicht man mit der flachen Hand iiber den heimischen Esstisch, ist der zum Teil vielschichtige Aufbau der Oberflache
nicht zu spiiren. Das nackte Holz ertastet man meist nicht. Vielmehr gleitet die Haut iiber mehrere Schichten aus Filler,
UV-Schutz und Klarlack. Sie schiitzen das empfindliche Holz dauerhaft vor Sonnenlicht oder Feuchtigkeit. Bei der
industriellen Herstellung solcher Oberflachen entféllt ein GroBteil der Arbeit auf die Beschichtungsprozesse. Mit einem
neuen Duo aus UV-LEDs und UVC-Hochleistungsstrahlern ist es Heraeus gelungen, diese Prozesse einfacher, schneller
und energiesparender zu machen. In der Holz- und Mébelindustrie stellen Beschichtungsprozesse eine komplexe und
komplizierte Angelegenheit dar. Zwar konservieren die aufgetragenen Schichten den hochwertigen Look des empfindlichen
Naturstoffs, die Prozesse sind jedoch sehr arbeits- und kostenintensiv. Nicht selten bringen erst drei oder vier nacheinan-
der aufgetragene Materialien die gewiinschte Optik und Schutzwirkung. Dabei gilt: Je schneller eine Schicht aushartet und

weiterverarbeitet werden kann, desto giinstiger ist die Fertigung.

Wellenldnge bestimmt die Aushartung
Bei den typischen Hartungsprozessen handelt es sich in
der Regel um Polymerisationen. Sie werden durch UV-

Optimale Hartungsergebnisse konnen mit

UV-Speziallichtquellen auch bei 3-D-Geometrien

erzielt werden, hier am Beispiel einer Holztlr
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Licht initiiert. Dabei spalten
chemische Bindungen auf und
vernetzen anschlieBend wieder
zu neuen Verbindungen. Als
Lichtquelle dienen Systeme,
die Ublicherweise mit den
chemischen Elementen Gallium
oder Quecksilber dotiert sind.
Ob die Hartung weiter in der
Tiefe stattfindet oder eher an
der Oberflache, wird maBgeb-
lich durch die Wellenlange die-
ser Lampen bestimmt. UV-Licht
im langeren Wellenldngenbe-
reich (UVA, circa 350 bis 380

Nanometer) dringt weiter in die Tiefe, wahrend kurzwelli-

ges UV-Licht (UVC, circa 200 bis 280 Nanometer) an der
Oberflache wirkt. In den industriellen Beschichtungspro-

zessen kommen daher meist unterschiedliche monochro-

matische UV-Lichtquellen zum Einsatz.

Mit Tandemldsung alles im Griff

Mit den beiden neuen Modulen NobleCure® und Soluva®
UVC-Cure hat Heraeus eine Tandemldsung entwickelt,
die effizient alle Hartungsaufgaben einer Oberflachenbe-
schichtung, beispielsweise in der Holz- und Mébelindus-
trie, abdeckt. Die UV-LEDs (NobleCure®) emittieren Licht
im UVA-Bereich und sind daher fiir die Zwischen- oder
Tiefenhartungsschritte konzipiert. Ein charakteristisches
Merkmal dieses Systems ist die ausgezeichnete Aus-
hartung in der Tiefe, wobei die Materialoberflache eine
leichte , Klebrigkeit” behalt. AnschlieBend aufgetragene
Schichten haften dadurch besonders gut. Ausgestat-
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UVC

200-280 nm
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SOLUVA® UVC-CURE (UVC-STRAHLER)

30-120 pm

280-315 nm

UVA

UV-Licht

315-380 n Wellenlznge

NOBLECURE® (UV-LEDs)
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Widerspruch*, freut sich Marko Hofmann,
Optoelektronik bei Heraeus Noblelight. ,,Sc

bei der Entwicklung die Energieeffizienz de
UV-Systems im Fokus. Alle Ideen und Ent

te wurden darauf getrimmt.“ Ein Beispiel dafir ist die
intelligente Taktung der UV-LEDs. Sie bewirkt, dass nu
dann Energie verbraucht wird, wenn man sie benétigt.
Méglich ist das allerdings nur, weil sich die Lichtquelle
verzdgerungsfrei ein- und ausschalten lassen. Die UV
Hochleistungsstrahler arbeiten wiederum so effizient,
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