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Strahlenpolymerisierbare  lösemittelfreie  Schutz- und Dekorationsbeschichtungen auf  Basis heimischer nachwachsender Rohstoffe


6.0 Technikumsversuche

6.1
Vorbemerkungen

Auf Grund der recht hohen Viskosität des ELO-Systems ist ein Verspritzen des Lackes nicht möglich. Die bisher als mögliche Substrate untersuchten Werkstoffe werden jedoch alle standardmäßig durch Aufwalzen des Lackes beschichtet, so dass Walzen auch das am besten geeignete Beschichtungsverfahren  für das ELO-System ist. Die Applikation unterscheidet sich im Grunde nicht von der Verarbeitung herkömmlicher UV-Lacke. Daher können in den meisten Fällen die vorhandenen Beschichtungsanlagen ohne Modifizierung verwendet werden. 

6.2 Herstellung der Lacke für die Holzbeschichtung

Es wurden mehrere Versuchserien auf industriellen Beschichtungsanlagen durchgeführt. Das dafür benötigte Lackmaterial – kennzeichnungsfreier Klarlack mit < 2% Initiator und einer Viskosität von ca. 1700 mPas, ähnlich Formulierung Nr.41 (79% nachwachsend, 90% nativ) – wurde auf den in der Lackindustrie üblichen Anlagen hergestellt. Es lässt sich unter den in üblichen Dispergieraggregaten (Dissolvern) ansetzen. Bei der Dispergierung sollte durch Scherkräfte eine Temperatur von 40-45 °C angestrebt werden, um Inhomogenitäten des Bindemittels (s. Kap. 5.8 dieses Berichtes) zu vermeiden. 

Zwischen zwei Versuchen lag ein Zeitraum von 10 Monaten. Das 10 Monate alte Material wurde vor dem zweiten Versuch nochmals warmgerührt. Sowohl das frische, als auch das gelagerte Material ließen sich so problemlos verarbeiten. 

6.3 Technikumsversuche bei der Fa. Bürkle

Die Firma Bürkle ist spezialisiert auf den Bau von Beschichtungsanlagen für die Möbelindustrie und stellte für Lackierversuche ihr Technikum zur Verfügung.

Im Walzverfahren konnten dort buchenholzfurnierte Spanplatten beschichtet werden. Durch die Wahl der richtigen Auftragswalze (10 g/m²) ließen sich hier, auf einer für die Möbelindustrie üblichen Großanlage, großflächige Musterteile mit einer sehr ansprechenden seidenglänzenden Optik herstellen.

Die Acetonbeständigkeit (200 Doppelhübe) war mit einer typischen Bahngeschwindigkeit von 10 m/min. mit 2 Strahlern (80 und 120 W/cm) zu erreichen. Für die zwei Grundierungsschritte reichte eine Lampenpassage aus, das Finish benötigte zwei Passagen zur Härtung. Die richtige Oberflächen-Vorbehandlung war für das Beschichtungsergebnis entscheidend:

Vor der ersten Grundbeschichtung muss das Substrat fein geschliffen und anschließend vorgewärmt werden (Austreiben der Restfeuchte). Zwischen der 1. und 2. Grundbeschichtung muss mit 400er Schliff eine ebene Oberfläche geschaffen werden. Der letzte 400er Schliff nach der 2. Grundbeschichtung soll nur noch die Oberfläche für die Finishbeschichtung glätten. Es darf nicht bis zum Holz „durchgeschliffen“ werden. Der Lackfilm der Grundbeschichtung muss vollständig intakt bleiben. Unter diesen Voraussetzungen wurde bei einer Gesamtschichtdicke von 30 µm das beste Ergebnis erzielt. Haftung und Zwischenhaftung waren mit Gt o/o in Ordnung. Die Anfeuerung der Holzstruktur war sehr ansprechend.

Die so erstellten Muster wurden in ersten Dauerversuchen getestet. Eine nach zwei Monaten geprüfte Probe​platte zeigte mit Taberabriebwerten < 80 mg (CS17, 1kg, 1000 Umdrehungen) Eigenschaften, wie sie bei Fertigparkett üblich sind. In der in Kap. 7 beschriebenen Testlaufstrecke überstanden die Mustertafeln ca. 0,5 Mio. Begehungen. Als Schreibtischunterlage zeigten sie auch nach ca. 1 Jahr noch keine nennenswerten Abnutzungserscheinungen.

Der erzielbare Glanzgrad hängt stark von den Applikationsbe​dingungen ab. Selbst mit einem normal glänzenden System sind unter geeigneten Voraussetzungen seidenglänzende Oberflächen möglich. Die wünschenswerte weitere Reduzierung des Glanzes auf seidenmatt wurde bei den Folgeversuchen erreicht.

6.4
Technikumsversuche bei der Fa. Hymmen

Auch die Firma Hymmen ist auf die Herstellung von Holzbeschichtungsanlagen spezialisiert. Eine für kleinere Verarbeiter interessante Anlage ist der sogenannte ProfiCoater, der als Ein-Mann-Maschine eine wirt​schaft​lich sinnnvolle UV-Lackverarbeitung, auch bei kleineren Stückzahlen ermöglicht.

Die Versuche wurden auf dem im ProfiCoater integrierten Walzwerk CombiCoater mit einer Gummi​walze bei üblichen Bahngeschwindigkeiten von 8 - 12 m/min. durchgeführt. Bei einer Gesamtschicht​dicke von ca. 60 g/m² wurde durch einen sehr dünnen Finishauftrag von 5 g/m² mit dem Lack ein akzeptabel niedriger Glanz von 40 EH (60° Winkel) erreicht. Auf ahorn- und buchenholzfurnierten Spanplatten wurde dabei unter folgenden Bedingungen eine verkaufsfähige Oberflächenqualität erreicht.

Beschichtungsparameter für Möbelfurniere


Schleifen:
Korn 400,

Absperren:
15 g/m² walzen, 2 x mit 120 W/cm härten, 

Schleifen:
Korn 400,

Lackieren:
3 x 15 g/m² walzen, 2 x angelieren mit je 120 W/cm, aushärten mit
2 x 120 W/cm, 

Schleifen:
Korn 400,

Finish:
2 x 5 g/m² walzen, zwischengelieren bei 120 W/cm, aushärten mit
2 x 120 W/cm.

6.5
Optimierungen

Dem ersten Lackauftrag kommt eine besondere Bedeutung zu. Hier muss eine vollständige Absperrwirkung erreicht werden, da sich sonst Oberflächenstörungen durch Holzporen (Pinholes) bemerkbar machen. Diese können dann nur durch erhöhten Schleif- und Lackieraufwand beseitigt werden. Für die angestrebte Fertig​parkett​anwendung war deshalb eine weitere Optimierung des ELO-Systems notwendig. Dabei sollte der Glanz im Finish weiter reduziert (matt) und durch die Grundierung eine bessere Füll- und Absperr​wirkung erreicht werden.

Folgende optimierte Lacksysteme wurden in weiteren Technikumsversuchen bei Hymmen und Bürkle auf Buche, Ahorn, Fichte, Eiche, Bambus und Kork getestet:

	Formulierung
	Grundierung
	Decklack
	Viskosität
	Bemerkung

	00-102 sglzd.
	X
	X
	1500 mPas
	modifizierte Formulierung der Nr. 41

	00-106 sglzd.
	X
	
	2500 mPas
	bessere Fülleigenschaften als 00-102

	00-107 smatt
	
	X
	4000 mPas
	grobes Mattierungsmittel für matte
Oberflächen


Beschichtungsparameter für Massivholz-Fertigparkett:

Insgesamt wurde mit dem nachfolgend beschriebenen Beschichtungsaufbau ein ähnlich gutes Ergebnis wie bei den Versuchen auf Möbelfurnier erreicht. Mit der Formulierung 00-107 ließ sich der Glanz nochmals reduzieren (15 EH bei 60°).

Schleifen:
Korn 180 bzw. 220 (bei verzogenen Platten: Vorschliff mit Korn 100),

Absperren:
Formulierung 00-102 oder 00-106:

15 g/m² walzen, 2 x mit 120 W/cm härten,

Schleifen:
Korn 400,

Lackieren:
Formulierung 00-102 oder 00-106:

3 - 4 x 15 g/m² walzen, 2 - 3 x angelieren bei je 120 W/cm und aus​härten
bei 2 x 120 W/cm,

Schleifen:
Korn 400,

Finish:
seidenglänzend:

Formulierung 00-102:

2 - 3 x 5 g/m² walzen, 1 - 2 x angelieren bei je 120 W/cm und aushärten
bei 2 x 120 W/cm,

seidenmatt:


Formulierung 00-107:

2 x 7 g/m² walzen, angelieren bei 120 W/cm und aushärten bei 2 x 120 W/cm.

Die Holzarten lassen sich wegen ihrer verschiedenen Oberflächenstrukturen allerdings unterschiedlich gut lackieren. Dies kann dazu führen, dass z.B. bei Eiche mehr Schichten und mehr Schleif​aufwand notwendig ist als bei Buche, Ahorn und Bambus. Die meist als Grundbeschichtung eingesetzte Formulierung 00-102 füllt die unterschiedlich stark vorhandenen Poren nicht gut genug. Als stärker füllende Grundierung kann Formulierung 00-106 Ungleichmäßigkeiten der Holzoberfläche mit weniger Beschichtungsaufwand besser überdecken. Für die wegen der Glanzreduzierung notwendige dünn​schichtige Finish​lackierung ist die Gleichmäßigkeit, die durch den vorherigen Lackaufbau und das Schleifen erreicht wird, von ent​scheidender Bedeutung.

Unebenheiten der Oberfläche (verzogene Teile) mussten durch Vorschliff (Korn 100, dann 220 und 400) ausgeglichen werden. Bessere Ergebnisse lassen sich durch den Einsatz einer Siegelwalze (Spachtelmaschine) erzielen. Dabei zieht eine der Auftragswalze nachfolgende verchromte Glättwalze überschüssigen Lack im Gegenlauf von der Oberfläche ab und sorgt damit für ein besseres Auffüllen der Holzporen.

Speziell mit der Formulierung 00-106 zeigte sich, dass sich durch den Einsatz der Siegelwalze der Schleif​aufwand und die Anzahl der aufzutragenden Schichten reduzieren lässt. Auf Eiche und astiger Buche wurden damit die besten Ergebnisse erzielt.

Beschichtungsparameter für Kork-Fertigparkett

Bei Kork müssen weniger, dafür aber dickere Schichten aufgewalzt werden, um eine ansprechende und dichte Ober​fläche zu erzielen:

Lackieren:
Formulierung 00-102:

2 x 30-35 g/m² walzen, angelieren mit 120 W/cm und 

aushärten mit 2 x 120 W/cm,


Schleifen:
Korn 400,


Finish:

Formulierung 00-102:

2 x 6 g/m² walzen, angelieren mit 120 W/cm und aushärten

mit 2 x 120 W/cm.

Durch den glänzenderen Charakter der Formulierung 00-102 wird eine insgesamt gefälligere Optik erreicht als mit der seidenmatten Formulierung 00-107 Mit der niedrigeren Viskosität der Formulierung 00-102 lassen sich auch die im Kork vorhandenen Kavitäten besser füllen und dies lässt eine bessere Sperrwirkung erwarten. 

Zwei Parameter sind bei der Korkbeschichtung besonders zu beachten:

1. Eine zu „dicke“ Erstbeschichtung über 35 g/m² kann zu Haftungsverlust führen.

2. Zu hohe Temperaturen bei der Härtung scheinen aus dem Kork oder dem Kleber Inhalts​stoffe zu mobilisieren, die aus dem Untergrund gegen die Beschichtung drücken und so stellenweise zu Blasen, Verfärbungen und zu Haftungsverlust führen. Dies kann durch bes​sere Kühlung bzw. schnellere Bahngeschwindigkeiten (>10 m/min.) verhindert werden.

6.6 Beschichtungen von Papier und Pappe

Im Bereich Papierbeschichtung (Wellpappe) wurden mehrere Versuche bei einem Kunden durchgeführt. Je nach Wassergehalt der Pappen war die Durchhärtung aber unterschiedlich. Außerdem konnten nicht die geforderten hohen Bahngeschwindigkeiten von über 50 m/min erreicht werden.

6.7
Zusammenfassung

Die von Lott-Lacke und DREISOL durchgeführten Entwicklungen von UV-Lackformulierungen auf Basis des kennzeichnungsfreien ELO-Systems sowie die zahlreichen Labor- und Technikumsversuche führten zum Ende dieses Projektes zu verkaufsfähigen Produkten die unter der Bezeichnung NAROLA
L-102 von Lott, bzw. unter dem Warenzeichen SunCoat® von DREISOL am Markt eingeführt werden sollen. Ein nativer Anteil von über 80 % in der Lackrezeptur konnte in der Regel realisiert werden. Wie gezeigt wurde, lassen sich für Holz, Holzwerkstoffe und Fußbodenbeläge aus Kork die Materialien unter indus​triellen Bedingungen verarbeiten.

Zur SunCoat®-Familie zählen inzwischen drei verschiedene Basisformulierungen:

	Formulierung

Nr.
	Anteil 
natürlicher
 Bestandteile
	Glanz


	Einsatz als:
	Empfohlen für:

	
	
	
	Grund-lack
	Füller
	Deck-lack
	Panele,

Möbel
	Fertig-parkett
	Kork

	SunCoat 102
	88 %
	sglzd.
	X
	
	X
	
	X
	X

	SunCoat 106
	95 %
	sglzd.
	
	X
	
	X
	X
	

	SunCoat 107
	68 %
	smatt
	
	
	X
	X
	(X)
	


Trotz aller inzwischen gesammelter Erfahrungen bei der Verarbeitung dieser Lacke, kundenspezifische Applikationsversuche bleiben in jedem Fall unerlässlich. Die gilt besonders für Papierbeschichtungen bei unterschiedlich feuchten Substraten.
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