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V-Härtung vor und nach 
berholung des Trockners

DM_4_2011_Praxisfall.qxp:DM_12_09_Trendanalyse  18.03.2011  16:52 Uhr  Seite 40
200 m/min

vorher

250 m/min 300 m/min

100%

95%

90%

85%

80%

75%

nachher

H
är

tu
ng

sg
ra

d
H

G

Härtungsgrade vor und nach der Trockneroptimierung im 400%-Feld

Wer gebrauchte Produk-
tionstechnik überholen 
lässt, erwartet hinterher 
eine optimierte Leistung. 
Im konkreten Fall hatte 
eine Endlosdruckerei  

ine UV-Trockneranlage überholen 
assen. Um den Erfolg zu beurteilen, 
urde das SID beauftragt, das 

rocknungsverhalten vor und nach 
er Maßnahme zu bestimmen. Gab 
s signifikante Unterschiede?

ie besondere Herausforderung 
ür das SID in diesem Fall: Die 
om Auftraggeber bereitgestellten 
roben waren zwar vor und nach 
er Trocknerüberholung gedruckt 
orden – aber mit verschiedenen 
arbserien, da die Druckerei zwi-
chenzeitlich ihren Farblieferan-
en gewechselt hatte. Damit konn-
en sich die Untersuchungen nicht 
uf die Änderungen an der Trock-
eranlage beschränken – es galt, 
as Gesamtsystem von Trockner 
nd Farbe vor und nach der Opti-
ierung zu beurteilen.

rüfungen und Ergebnisse
er Auftraggeber stellte Exem-

lare mit einer Schwarz-Vollton- 
owie einer Übereinander-Druck-
läche (400 Prozent) bereit, die  
ei diversen Geschwindigkeiten 
or und nach der Trocknerüberho-
ung gedruckt worden waren. Für 
ie Tests nutzte das SID das Här-
ungsprüfgerät UV Cure Check, 
as die Aushärtung der Farben 
ber die Ermittlung des Gleitrei-
ungskoeffizienten auf der Farb-
berfläche bestimmt. Sehr gut 
usgehärtete UV-Farben weisen 
inen niedrigen, weniger ausge-
ärtete einen höheren Gleitrei-
ungskoeffizienten auf. Dieses 
erhalten ist natürlich relativ, da 

ede Farbe und jeder Bedruckstoff 
pezifische Oberflächeneigenschaf-
en besitzt: Werden unterschiedli-
he Farben oder Papiere oder aber 
arben mit extrem unterschiedli-

?
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chen Schichtdicken verwendet, 
kann nicht anhand des Reibkoeffi-
zienten verglichen werden. Dieser 
wird deshalb in normierte Här-
tungsgrade umgerechnet – die 
Formel dafür lautet:

HG = 
µ100 
µ

    *100%

HG = Härtungsgrad
µ100 = Referenzreibkoeffizient
µ = Reibkoeffizient der Probe

Die für die Berechnung benö-
tigten Referenzreibfaktoren wur-
den an Proben gemessen, die das 
SID mittels Nachhärtung mit ei-
nem Labor-UV-Trockner erzeugte. 
Erwartungsgemäß sinken die Reib-
koeffizienten bei weiterer UV-Be-
strahlung. Bei ursprünglich bereits 
gut ausgehärteten Proben tritt da-
gegen wenig oder keine weitere 
Verringerung des Reibkoeffizien-
ten ein. Bei ursprünglich unvoll-
ständig ausgehärteten Proben ist 
die Verringerung größer. Im Test 
wurde die Probe mehrmals durch 
den UV-Trockner gefahren, bis 
der ermittelte Wert keine signifi-
kante Änderung mehr aufwies.

Vor der Überholung des Trock-
ners war eine Abhängigkeit der ge-
messenen Gleitreibungskoeffizien-
ten von der Bahngeschwindigkeit 
zu beobachten. Nach der Überho-
lung war die Abhängigkeit schwä-
cher ausgeprägt. Um die Messrei-
hen vor und nach der Optimierung 
wirklich vergleichen zu können, 
mussten jedoch die Härtungsgra-
de betrachtet werden. Diese wie-
sen darauf hin, dass sich die Trock-
nung nach der Optimierung und 
mit der neuen Farbe eindeutig ver-
bessert hat. Auch hier ist vorher  
eine Abhängigkeit des Härtungs-
grads von der Geschwindigkeit zu 
beobachten, die mit der Optimie-
rung der Anlage weitgehend eli-
miniert wurde. 

Fazit
Die Härtungsgrade unterscheiden 
sich vor und nach der Überholung 
nicht sehr. Erfahrungsgemäß sind 
Härtungsgrade über 90 Prozent 
ausreichend. Die Messungen zei-
gen aber, dass die Maßnahme tat-
sächlich zu einer sichereren Pro-
duktion beiträgt. Welchen Beitrag 
daran der Farbwechsel und wel-
chen die Trocknerüberholung hat, 
bleibt offen. Dazu hätten vorher 
und nachher Proben mit derselben 
Farbe gedruckt werden müssen. 
Da Druckereien aber meist prag-
matisch vorgehen, zählte auch hier 
nur das Gesamtergebnis. ■
Härtungsgrad als 
Funktion der Druck-
geschwindigkeit 
bei verschiedenen 
Trocknerzuständen 
und Druckfarben
In Zusammenarbeit mit
Ursachen & Abhilfen

◼ Die Aushärtung von UV-Farben wird 

anhand des Gleitreibungskoeffizien-
ten auf der Farboberfläche ermittelt.

◼ Werden unterschiedliche Farben 
und Bedruckstoffe verwendet, müssen 
die Reibkoeffizienten in normierte 
Härtungsgrade umgerechnet werden.

◼  Die Optimierung des Trockners und 
der Einsatz anderer Farben führte zu 
deutlich verbesserten Härtungsgraden.


