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UV-INERT-TECHNOLOGIE
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UV-HARTUNG
IN STICKSTOFF-
ATMOSPHARE

www.hoenle.com



UV-TROCKNUNG UNTER
INERTBEDINGUNGEN

Die Hoenle Gruppe steht fur langjéhrige Expertise und technologisches Know-
how im Bereich der Inertisierung. Auf dieser Basis entwickeln wir mafldgeschnei-
derte Losungen, die exakt auf lhre Prozesse, Materialien und Qualitatsanforderun-
gen abgestimmt sind.

Ihr Vorteil: Maximale Prozesssicherheit und konstant hohe Produktqualitat bei
gleichzeitig optimierten Investitions- und Betriebskosten. Unsere bewéahrten UV-
Hartungssysteme bieten lhnen dabei ein Héchstmafd an Flexibilitat: Bogenlangen
von 60 mm bis 2600 mm, eine préazise Leistungsregelung von 20 bis 100 % bei
spezifischen Strahlerleistungen von bis zu 240 W/cm sowie eine breite Auswahl
an Standard- und Sonderspektren ermdéglichen die ideale Anpassung an Ihre An-
wendung.

PRINZIP DER INERTTECHNOLOGIE

Die UV-Hartung basiert auf der gezielten Aktivierung von Photoinitiatoren durch UV-Strahlung, wodurch reaktive Radikale

entstehen, die eine schnelle und effiziente Polymerisation auslésen. Dieser Prozess ermoglicht die Bildung stabiler, hoch-
vernetzter Beschichtungen mit hervorragenden Materialeigenschaften. Ein entscheidender Erfolgsfaktor fur eine optimale
Aushartung ist die Kontrolle des Sauerstoffeinflusses, da Sauerstoff die Radikalreaktion hemmt und damit eine vollstandige
Vernetzung beeintrachtigt. Mittels Stickstoff-Inertisierung lasst sich dieser Effekt gezielt minimieren — fur maximale Reak-
tionsgeschwindigkeit, gleichbleibend hohe Qualitat und zuverlassige Produktionsergebnisse.

UV-Strahlung
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Spaltung der Photoinitiatoren in freie Radikale Re
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Luftatmosphére Inerte Atmosphéare
Radikale R reagieren Radikale R+ spalten Doppelbindungen
bevorzugt mit Sauerstoff (O,) der Bindemittel
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Vernetzung an der Oberflache olymerisation



Bei der Inertisierung wird der Sauer-

stoff (O,) im UV-Bestrahlungsbereich Luftatmosphére: Inertisierung:
gezielt durch ein stabiles Schutzgas ca. 21 % Sauerstoff < 30 ppm O,-Gehalt
wie Stickstoff (N,) ersetzt. Dadurch

werden optimale Prozessbedingungen Beschichtung Beschichtung

geschaffen, die eine gleichbleibend
hohe Qualitat und Effizienz der UV-
Anwendung sicherstellen.

Substrat Substrat

Positive Effekte
* Verbesserte Oberflachenqualitat mit hervorragenden optischen, mechanischen und chemischen Eigenschaften

* Minderung méglicher Migration durch reduzierten Photoinitiatorgehalt. Dies begunstigt auch eine Geruchsreduzierung und
eine geringe Gefahr von Vergilbung

 Hartung von Problem-Farben (vollflachiges Deckweil®) méglich

* Reduzierung von Produktionskosten durch niedrigere UV-Leistung (Intensitat/Dosis) bei gleichzeitig hdheren Maschinenge-
schwindigkeiten

e Umweltfreundlich durch Vermeidung von Ozon-Bildung

PRINZIPIELLER AUFBAU FUR INERTISIERTE UV-SYSTEME

Strahlerteil Gber abgedichteter
Quarzfilterscheibe

Bahneinlauf mit Schalduse und

Kammerversorgung Bahnauslauf mit Dicht-
Labyrinth
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Quarzfilterscheibe Gegenkuhlplatte, wassergekuhlt

UBERWACHUNG DES
RESTSAUERSTOFFGEHALTS

Als Inertgas wird Ublicherweise Stickstoff (N,) eingesetzt, der Uber eine geregelte Gaszufuhr in die Inertkammer der UV-Sta-
tion eingeleitet wird. Zur Sicherstellung konstanter Prozessbedingungen und einer gleichbleibenden Produktqualitat wird der
Restsauerstoff im Prozessbereich kontinuierlich gemessen und als FuhrungsgroRe fur die Regelung der Gaszufuhr herangezo-
gen.

Die Gasbefullung der Inertkammer erfolgt nicht statisch, sondern Gber einen dynamischen, geschlossenen Regelkreis, der so-
wohl die Einhaltung des maximal zulassigen Restsauerstoffgehalts als auch eine wirtschaftliche Betriebsweise gewéhrleistet.
Die bedarfsabhangige Steuerung optimiert den Stickstoffverbrauch und sichert gleichzeitig eine hohe Prozessstabilitat.

Der maximal zulassige Restsauerstoffgehalt richtet sich nach den Anforderungen der jeweiligen Chemie und variiert je nach
Anwendung. So erfordern beispielsweise radikalisch hartende Silikone fur Release-Beschichtungen Restsauerstoffgehalte von
typischerweise < 30 ppm wahrend diese bei Beschichtungsanwendungen (Lack/Farbe) durchaus im Prozentbereich liegen
kédnnen. Mit steigenden Maschinengeschwindigkeiten steigen auch die Anforderungen an die Anlagentechnik.



HOENLE LOSUNGEN

* Anwendungsbeispiele: Silikonisierung, Beschichtung, Lackierung, Druck
* Restsauerstoffgehalt: bis < 30 ppm (anwendungsabhéangig)

e UV-Strahler: Anzahl, Breite und Leistung je nach Anwendung

¢ UV-Uberwachung: Optionales Onlinemonitoring

* Optimierte Gaszufuhr mit Restsauerstoffgehaltsmessung und automatisierter Regelung

Hoenle AG
Nicolaus-Otto-Str. 2
82205 Gilching

Germany

Telefon: +49 8105 2083-0
equipment@hoenle.com

Alle technischen und prozessrelevanten Angaben sind von der Anwendung abhéngig und kénnen von den hier
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