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Die UV-Technologie ist an sich nichts
Neues. Endlos-, Verpackungs- und
Plastikdrucker setzten schon lange
auf diese Technologie – dies mit den
schon lange bekannten Quecksilber-
dampflampen. Akzidenzdrucker hat-
ten diese Technik aus verschiedenen
guten Gründen bisher gemieden.
Was also ist der wahre Grund dieser
Entwicklung, in der die Bereiche
Nachhaltigkeit und Ökologie völlig
ausgeblendet werden? Ein nachhal-
tiges Produkt ist ein Produkt, das
einen sinnvollen und vernünftigen
Be darf erfüllt und gleichzeitig hin-
sichtlich ökologischer und sozialer
Aspekte verantwortlich hergestellt
wurde. 
Erfüllen das auch die Druckproduk-
te, die mit UV-Technologien herge-
stellt werden? Eine Frage, die sich
einige Unternehmen vor der Inves -
tition hätten stellen müssen – jetzt
sind sie an die Investitionen länger-
fristig gebunden.

Wie funktionieren Druckfarben?

Der wesentliche Unterschied zwi-
schen konventionellen und UV-Far-
ben liegt vor allem im Trocknungs-
prozess. 
Konventionelle Druckfarben trock-
nen einerseits durch das Wegschla-
gen der Öle (heute mehrheitlich
pflanzliche Öle) in den Bedruckstoff,
anderseits durch die Aufnahme von
Sauerstoff, der die Trockenstoffe zur
Vernetzung der Firnis und somit zur
Bildung einer harten Schicht anregt. 
Die Wegschlagezeit beziehungswei-

Nachhaltigkeit ausgeblendet?

Schweizer Druckereien haben im letzten Jahr massiv in die UV-Low-Energie-Technologie
investiert. In der kleinen Schweiz mit sinkendem Druckvolumen gibt es mittlerweile das
dichteste Netz an UV-Druckwerken auf der Welt. Wegen der immer kürzer werdenden Termine
und sinkenden Preisen wird im Akzidenzdruck auf LE-UV gesetzt. 
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se Trocknungszeit hängt wesentlich
von der eingesetzten Farbe und vor
allem vom Bedruckstoff ab. Aber
auch davon, ob der Bogen dispersi-
onslackiert wird oder nicht.
Anders bei UV-Farben, bei denen
nicht von Trocknung, sondern von
Härtung gesprochen wird. Durch
energiereiche UV-Strahlen lösen UV-
Farben eine blitzschnelle chemische
Reaktion aus, die eine so fortige Här-
tung der UV-reaktiven Substanzen
zur Folge hat.

UV-Systeme

Dafür werden die Strahlen zwischen
200 nm und 400 nm benötigt. Durch
den Einfluss der UV-Strahlung bildet
der Photo initiator freie Radikale, die

in der Lage sind, die Doppelbindun-
gen in nerhalb der Oligomere und
Monomere zu spalten. Dies ist der
Start der Polymerisation, der die
flüssige Farbe in eine feste Schicht
überführt. Das Herzstück eines sol-
chen UV-Systems ist die UV-Entla-
dungslampe. Sie besteht aus einer
Quarzröhre mit beidseitig einge-
schmolzenen Elektroden. Nach der
Zündung entsteht ein Hochspan-
nungsbogen zwischen den Elektro-
den, das Quecksilber verdampft im
Quarzkolben. 
Aus dem angeregten Zustand des
Quecksilberdampfes entsteht das
UV-Spektrum. Durch Zugabe von
Dotierungen wie Eisen oder Gallium
lässt sich eine Verschiebung in den
langwelligen Bereichen erreichen. 

Je nach Druckmaschinenhersteller
werden heute unterschiedliche Tech-
nologien eingesetzt und jeweils an -
ders benannt. Die Technologien set-
zen zudem auch unterschiedliche
UV-Strahler ein. So ist Low-Energy-
UV (LE-UV) der Name für das Heidel-
berg-Konzept, H-UV kommt von Ko -
mori, KBA setzt HR-UV und LED-UV
ein, Nachrüstsätze für LED-UV gibt
es auch bei Chromos für Ryobi-Ma -
schinen (und an dere Fabrikate).  

LE-UV und LED-UV

Der Einsatz von Low-Energy-Lam-
pen ermöglicht einen ozonfreien Be -
trieb (Spezial-Filter). Für dieses UV-
System müssen allerdings hochre -
ak tive Druckfarben eingesetzt wer-
den. Bei den von dem Maschinen-
hersteller eingesetzten Low-Energy-
Lampen wird unter verschiedene
Farbserien im Photo initiatorenauf -
bau unterschieden.
Anders als bei konventionellen Ent-
ladungslampen erzeugt LED-UV kein
breites Spektrum, sondern einen
sehr schmalen Emissionsausschlag
bei etwa 380 nm bis 400 nm. LED-
UV basiert auf LED-Dioden, die mit
entsprechender Dotierung das ge -
wünschte Spektrum ausstrahlen.
UV-LEDs haben eine sehr lange
Lebensdauer (Hersteller und Anbie-
ter gehen von über 20.000 Stunden
aus). LED-UV benötigt zudem keine
Aufwärmphasen und ist somit takt-
bar. Für dieses UV-System müssen
jedoch ebenfalls hochreaktive
Druckfarben eingesetzt werden.

UV-C-
Oberflächentrocknung

Konv. UV LE-UV LED-UV MA-UV*

Lampentyp

Lampenspektrum

UV-A-Tiefentrocknung

UV-B-Beschleunigung

Ozonbildung

Aufwärmphase

Leistung

Hochreaktive Farbe
notwendig

Vergilbungsanfälliger

Lebensmittelkonform

PSO-Konform

Quecksilber -
dampflampe

Eisendotierte Queck -
silber dampflampe

Halbleiter
Quecksilber -
dampflampe

200 - 550 nm 250 - 450 nm 380 - 400 nm 200 - 550 nm

Ja Ja Ja Ja

Ja Ja Ja Ja

Ja
Nein (Filterscheibe
erforderlich)

Nein Ja

Ja verringert Keine Ja

Ja Ja Nein Ja

Nein Nein Ja Nein

120 - 160 W 60 - 100 W 40 W 120 - 160 W

Nein Ja Ja Nein

Nein Ja Ja Nein

Nein Nein Nein Ja

Ja Ja Ja Ja

Taktbar

ÜBERBLICK ÜBER DIE VERSCHIEDENEN UV-SYSTEME

*UV mit migrationsarmen Farben
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Der Druckprozess

Ähnlich wie beim konventionellen
Offsetdruck ist auch beim UV-Pro-
zess das Zu sammenspiel zwischen
Druckfarbe, Druckplatte, Feuchtwas-
ser, Walze, Drucktuch und Waschmit-
tel sehr wichtig. Die Komponenten
müssen optimal aufeinander abge-
stimmt sein, um beste Ergebnisse zu
erreichen. Dabei ist auch zu beach-
ten, dass es keine Universal-Druck-
farbenserie für UV gibt, die für alle
Bedruckstoffe und Ma schinentypen
geeignet wäre. Zudem sollten einige
Dinge beachtet werden, die Einfluss
auf den Druck haben.

Da UV-Farben weniger Wasser
aufnehmen als konventionelle
Druck far ben und ein kleineres
Wasse r fens ter haben, neigen sie
etwas mehr zum Emulgieren. 
Das Wasser sollte Osmose was -
ser qualität mit einer konstanten
Wasserhärte von 12 - 14 dh
besitzen.

Der Zusatz sollte an die UV-Be -
dingungen angepasst sein.
Der Alkoholgehalt bleibt gleich
wie im konventionellen. Es ist
auch möglich, alkoholfrei zu
drucken.
Waschmittel für UV-Farben und
konventionelle Druckfarben sind
unverträglich und dürfen nicht
gemischt werden.

Durchhärtungskontrolle

UV-Lampen arbeiten sehr zuverläs-
sig, jedoch lässt ihre Leistung mit
der Zeit nach. Etwa 2.000 Betriebs-
stunden werden im konventionellen
UV- und LE-UV-Einsatz kalkuliert,
bei LED-UV wird von bis zu 20.000
Be triebsstunden gesprochen. 
Die Abnutzung ist neben der Zahl
der Betriebsstunden von weiteren
Fak toren abhängig: von der Ein-
schalthäufigkeit, der Temperatur des
Kühlsystems und der Sauberkeit von
Lampe und Reflektoren.

Es ist also sehr wichtig, dass die
Durchhärtung der Farben regelmä-
ßig ge prüft wird. Speziell bei Offset-
papier und dunklen Farben ist eine
solche Prüfung empfehlenswert.
Zur Kontrolle der Durchhärtung von
UV-Farben und -Lacken gibt es Mög-
lichkeiten wie den Nagel- oder Ace-
tontest (beide sind aber nicht ver-
bindlich). Auch sichtbares Abklat -
schen im Stapel oder die Geruchs-
kontrolle im Stapel sind nur Indizien
und nicht sicher. Sichere Tests wer-
den mit Geräten durchgeführt: bei-
spielsweise von der Hönle UV-Tech-
nology in München. 
Liegt die Leis tung bei 70%, sollte die
Lampe gewechselt werden.

Walzen und Drucktücher

Die elastomeren Materialien der
Walzen und Drucktücher sind Werk-
stoffe, die mit der Chemie in der
Umgebung in Wechselwirkung tre-
ten können, das heißt, sie können

mit den Materialien, die sie trans-
portieren, reagieren. Die verwende-
ten Walzen und Drucktücher müssen
daher mit den Farben und Reini-
gungsmittel kompatibel sein. Ist dies
nicht der Fall, quellen Walzen und
Tücher auf. Es kommt zu einem Qua-
litätsverlust der Druck-Erzeugnisse.
Einmal gequollenen Walzen und
Drucktücher können nicht mehr ge -
braucht werden und müssen ersetzt
werden.
Es können auch Kombiwalzen in der
Maschine eingesetzt werden. Aller-
dings sollten Farbenhersteller ihre
Farben von dem Walzenhersteller
zer tifizieren lassen.

Lagerung und Haltbarkeit 

Die Haltbarkeit der Druckfarben ist
für sechs Monate garantiert, kann
aber bei guter Lagerung auch da -
rüber hinaus gehen. 
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Die Druckfarbe sollte im Originalge-
binde vor Lichteinfall geschützt
unter 25°C aufbewahrt und wäh-
rend der Produktion angebrochene
Dosen verschlossen werden. Zudem
sollte darauf geachtet werden, dass
kein Sonnenlicht direkt auf die Farb-
kästen scheint und eine vorzeitige
Polymerisation ausgelöst wird.
Die Konformität für Lebensmittel-
Verpackungen ist mit diesen Farben
jedoch nicht gewährleistet.
UV-Farben erreichen ihre Scheuer -
festigkeit rascher als konventionelle
Druckfarbe. Konventionelle Druck-
farben haben den Vorteil, dass ihre
Scheuerfestigkeit mit der Zeit (in den
ersten 48 bis 72 Stunden) zunimmt,
UV-Farben dagegen verändern ihre
Scheuerfestigkeit nicht mehr.
UV-Farben sind wie konventionelle
Druckfarben im PSO 12647-2 zu ka -
librieren. Die Farbenhersteller müs-
sen bei UV-Farben ihren Standard
2846-1 einhalten, um die Lab-Werte
und Punktzunahmen zu erreichen.

Umwelttrends hinfällig? 

Der Ökotrend, der die Druckereien
in jüngster Zeit umweltbewusster
werden ließ, wird mit dem Einzug
von UV offenbar hinfällig. UV-Far-
ben und Waschmittel enthalten Stof-
fe, die reizend auf Haut und Augen
wirken können. UV-Farben besitzen
zwar keine flüchtigen or ganischen
Verbindungen (VOC), dafür aber an -
dere Zusatzstoffe, die zumindest das
Potenzial haben, le bende Organis-
men zu schädigen. 

Deshalb dürfen keine Lösemittel ins
Ab wasser gelangen, da ansonsten
die Gefahr von Gewässerverschmut-
zungen besteht.
Papierabfälle, die beim UV-Druck an -
fallen, können (Stand heute) ins Alt-
papier gelangen. Nicht ge härtete
Ma kula tu ren müssen jedoch separat
entsorgt werden. Ein De-inking der
Makulaturen ist bei den Papierher-
stellern nicht mehr möglich. UV-
Drucke (ganz gleich ob Offset oder
digital) sind ohnehin nicht unproble-
matisch zu de-inken. Es gibt bereits
erste Reklamationen der Papierher-
steller. 
Und schließlich können prozesslose
Druckplatten nur eingeschränkt ver-
wendet werden – bis auf Weiteres
kommen Druckplatten mit Entwick-
lungs-Chemie zum Einsatz.  

Sicherheit und Gesundheit

Generell sollte beim Umgang mit
UV-Farben und Waschmitteln mit
Handschuhen und Augenschutz ge -
arbeitet werden. In den Sicherheits-
datenblättern wird detailliert infor-
miert. Vor Verwendung eines neuen
Produktes sollten diese stets beach-
tet werden. 
Niemals direkt in das UV-Licht bli -
cken, dies kann zu Sehbehinderun-
gen führen.
Im Kombibetrieb, wenn beispiels-
weise gepudert wird, sind UV-Ein-
heit und Ausleger stets von Puder zu
befreien. Puder brennt sich auf Re -
flektoren und Lampen ein, wodurch
sie schneller ersetzt werden müssen.
Durch aufgewirbelten Puder kann es
zu einer Staub explosion kommen.

UV-Druckfarben haben einen stärke-
ren Eigengeruch als konventionelle
Druckfarben, die Gesundheit wird
da durch aber nicht gefährdet. Den-
noch sollte bei der Arbeit immer für
eine ausreichende Belüftung ge -
sorgt werden. 
UV-Produkte werden nicht aus Stof-
fen hergestellt, die als giftig einge-
stuft sind. Trotzdem ist beim Um -
gang mit UV-Produkten ein Haut-
und Augenkontakt zu vermeiden.
Bei konventionellem UV muss zu -
dem eine Absaugeinrichtung vor-
handen sein, die das Ozon abtrans-
portiert und filtert. 
Die Hände sollten immer mit Schutz-
creme eingerieben werden. Langfris -
tige Folgen für Mensch und Umwelt
sind nur schwer einzuschätzen. Es
wird aber empfohlen, für die Mitar-
beiter einen speziellen Spint für die
im UV-Prozess eingesetzten Kleider
bereitzustellen.
Wie es mit der UV-Low-Energie-
Technologie weitergeht und ob es
sich für die einzelnen Druckereien
rechnet, wird die Zukunft zeigen.
Jeder, der in diese Technologie inves -
tieren will, sollte sich jedoch vorher
genau über die Vor- und Nachteile
informieren. 

Der Autor des Beitrags, Bernhard
Wicki, ist Geschäftsführer der Epple
Druckfarben in Hettlingen.

Sofortige Aushärtung der Farbe
Kein oder nur sehr wenig Puder -
bedarf
Hoher Glanz der Farben auf dem
Papier
Keine Wartezeiten vor der Wei -
ter verarbeitung
Größeres Bedruckstoffspektrum
(auch Naturpapiere und nicht -
saugen de Bedruck stof fe etc.)
Geringere Energiekosten durch
Stromersparnis bei den Trock -
nern

Höhere Kosten für Verbrauchs -
materialien wie Farben, Wasch -
mittel und Gummitücher 
Ersatzkosten für UV-Lampen im
LE- und HR-Bereich, Reflektoren
und Farbwalzen
Haltbarkeit der Druckfarbe spe -
ziell bei Farben im Mischkreis
wie Violette, Purpur etc.
Vergilben von LE-UV-Lacken 
Brechen der Farben und Lacke im
Falz: Rillen empfohlen
Höherer Reinigungsaufwand der
Druckmaschine im Kombibetrieb

LE- UND LED-UV: VOR- UND NACHTEILE GEGENÜBER KONVENTIONELL
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konventionelle UV-Strahler

LE-UV-Strahler

200 nm 300 nm 400 nm 500 nm 600 nm 700 nm 800 nm

Infrarot-Strahler

LED-UV-Strahler

UV-C UV-B UV-A sichtbares Lichtspektrum Infrarot

Gegenüber dem bekannten UV-Verfahren arbeiten die Low-Energy-UV-Strah-
ler in einem Bereich zwischen 315 nm und 400 nm. LED-UV nutzt einen noch
schmaleren Bereich innerhalb des UV-Spektrums. Beide Verfahren benötigen
daher spezielle Druckfarben, die als hochreaktiv bezeichnet werden.

Unter Umweltaspekten ist es sehr wichtig, die Durchhärtung der Farben
regelmäßig zu prüfen. Nicht ge härtete Ma kula tu ren müssen separat ent -
sorgt werden. Ein De-inking der Makulaturen ist bei den Papierherstellern
nicht mehr möglich. 
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