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HeiBpragen auf Glas

Anwendung der Ultraglass UVGL Primer

In der Glasdekoration werden fiir hochwertige
Endprodukte hiufig Edelmetall-Effekte
eingesetzt. Die organischen Gold- und
Silberfarben konnten jedoch trotz stetiger
Verbesserung nie den Glanz der teuren und
aufwindig eingebrannten Edelmetall-Priparate
Glanzgold und Glanzpalladium erreichen. Hier
sind die Ultraglass UVGL Primer die Losung: in
Kombination mit Heif3prigefolien sind sie eine
ebenso brillante, aber deutlich kostengiinstigere
Alternative!

Die Marabu UVGL Primer wurden in
Zusammenarbeit mit dem Folienhersteller
»Peyer Graphic” und dem Maschinenhersteller
»Madag Printing Systems* entwickelt.

Diese TechINFO gibt Tipps zur Technik des
Heif3prigens und der richtigen Anwendung der
Marabu UVGL Primer.
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1. Allgemeine Informationen

Das gewlnschte Motiv ~ wird im
Siebdruckverfahren mit den UVGL Primern
direkt auf die Glasoberfliche gedruckt, und
dient anschliefdend als eine Art Klischee fiir die
HeiRprigefolie. Uber Abroll- oder Hubprigung
wird die Folie auf den Farbfilm {ibertragen,
wobei die Folie nur an der zuvor mit UVGL
Primer bedruckten Stelle haften bleibt.

Das Ergebnis sind hochglinzende, metallische

Effekte:

Da Glasﬂaschen oft in den unterschiedlichsten
Farben und Effekten lackiert sind, ist der UV-
Siebdruck hier oft die einzig sinnvolle Losung.
Fir Anwendungen, bei denen l6semittel-
basierte Farbsysteme eingesetzt werden, sind
auf Anfrage auch MGL Primer erhiltlich.

2. Vorteile

Im Vergleich zu den Edelmetall-Priparaten
sparen Sie mit den UVGL Primern nicht nur
die Kosten fiir das Einbrennen bei hohen
Temperaturen, sondern zusitzlich bis zu 90 %
der Materialkosten!
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3. Materialien und Bezugsquellen

3.1. Primer und Hilfsmittel von Marabu

Es sind zwei Primer in der Farbserie Ultraglass UVGL erhiltlich: Die Primer unterscheiden sich in
Threr Eigenfarbe (beige bzw. grau) und eignen sich so entweder fiir Gold- oder Silber-Prigungen.

Produkt Bezeichnung Anwendung
Heifsprage-Primer Gold UVGL-PG . .
L . . Vor Druckbeginn muss dem Primer 4 % UV-HV 8
HeifSprige-Primer Silber UVGL-PS . .
. zugegeben und homogen eingearbeitet werden.

Haftvermittler UV-HV 8

Heifsprige-Additiv UV-HS 1 Das Heifsprige-Additiv. UV-HS 1 ermdglicht das
Heifsprigen bei niedrigeren Temperaturen und wird
dem Primer nur bei HeifSprige-Prozessen auf lackierten
Glisern oder in Kombination mit mehrfarbigem UV-
Siebdruck zugegeben. Die empfohlene Zugabe-Menge
liegt bei 10 % (min. - max. 8 - 20 %).

Transparentmasse UVGL409 10 - 50%ige Zugabe von UVGL 409 ergibt je nach UV-

(optional) Trockner und Leistung eine hohere Reaktivitit.

Verdiinner uvv e Kann eingesetzt werden zur Anpassung der Viskositit

(optional) an Motiv, Druckgeschwindigkeit, Gewebe (Zugabe 1 -

10 %).

Weitere Informationen zu Ultraglass UVGL finden Sie im Technischen Datenblatt oder in der
ProductINFO auf www.marabu-druckfarben.de.

3.2. HeiBpragefolien von Peyer Graphic

Folientyp Geeignet fiir
GXI Gold und Silber

UVGL-PG/-PS
GXO Bunt-Metallics /

Weitere Informationen erhalten Sie unter peyer@peyergraphic.ch oder www.peyergraphic.ch

3.3. HeiBprigemaschinen von Madag

Abroll-Heifdprigetechnik eignet sich am besten, z. B. mit der ,,DecoRoll-XG120“ Prigemaschine
von Madag Printing Systems. Hubprigung ist auch moglich, gestaltet sich aber aufgrund der
natiirlichen Toleranzen von Glisern schwieriger.

Weitere Informationen erhalten Sie unter info@madag-printingsystems.ch oder
www.madag-printingsystems.ch
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http://www.marabu-druckfarben.de/produkte/uebersicht/siebdruckfarben/uv-haertend/detailansicht/products/Ultraglass-108.html
http://www.marabu-druckfarben.de/
file://marabu.ads/files/abteilungtamm/ccf/X_PCI_Coordination_Information/A_Ute/Infos_Aussendungen/TechINFOs/Tech%20Info%20Hot%20Stamping/peyer@peyergraphic.ch
file://marabu.ads/files/abteilungtamm/ccf/X_PCI_Coordination_Information/A_Ute/Infos_Aussendungen/TechINFOs/Tech%20Info%20Hot%20Stamping/www.peyergraphic.ch
mailto:info@madag-printingsystems.ch
file://marabu.ads/files/abteilungtamm/ccf/X_PCI_Coordination_Information/A_Ute/Infos_Aussendungen/TechINFOs/Tech%20Info%20Hot%20Stamping/www.madag-printingsystems.ch
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4.1. Vorbehandlung
Glas

Lackiertes Glas

4.2. Einstellungen Siebdruck

Hilfsmittel

Gewebe
Schablonen-Beschichtung
Abstand Sieb o Flasche

UV-Hartung

Flaschenaufnahmen
Rakelgummi
Rakeltyp
Rakelwinkel

Rakeldruck
Siebspannung

Glasflaschen sollten mit Silan vorbehandelt werden, um eine optimale
Haftung der UVGL Primer zu erreichen (z. B. PYROSIL®).
Auflackiertem Glas ist eine Flammvorbehandlung zwingend
notwendig (Distanz Flamme « Flasche ca. 25 mm).

Einstellen des Primers mit Hilfsmitteln, siche Punkt 3.1.
Polyestergewebe 120-31, fiir geringeren Farbauftrag 140-31

1: 3 (Rakelseite : Druckseite)

Ca. 1 -4 mm. Je hoher der Absprung (Abstand zum Sieb), desto hoher
ist der Verzug und das Risiko des Ausschmierens.
Mitteldruck-Quecksilber Strahler werden empfohlen. Bei den
Versuchen wurde mit 100 % Lampenleistung gearbeitet. Es ist aber
auch durchaus moglich die Leistung bis auf 50 % zu reduzieren,
abhingig von der Bauart des UV-Trockners (Reflektoren), der Anzahl,
Alter und Leistung der UV-Lampen, der gedruckten Farbschichtstirke,
der Eigenfarbe des Glases sowie der Taktzahl.

Fiir die Siebdruckeinheit sind starre Flaschenaufnahmen zu
verwenden.

65 Shore fiir Flichenelemente,

75 Shore fiir Schrift + Flichenkombinationen

Duplex-Rakel 95/65 bzw. 95/75, scharfe Rakelkante,

Flutrakel wird dringend empfohlen, fiir optimale Druckergebnisse auf
angepasste Flut- bzw. Rakelgeschwindigkeit achten.

75 -80°

1,5-2,5bar

6-10N

4.3. Einstellungen HeiBprégen

Prigetemperatur

Prigegeschwindigkeit
Folienspannung

Prigerad/-stempel

Abstand Prigerad ¢ Folie
Folienformat
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Auf Glas zwischen 190 - 250°C,

auf lackiertem Glas zwischen 160 - 200°C.

200 - 350 mm/Sek.

So gering wie moglich; keinerlei Umschlingung der Folie um das
Prigegut, sodass eine Faltenbildung der Folie eliminiert werden kann.
Silikonbeschichtung 12 mm und 60 Shore

Maoglichst grof3, zur Vermeidung von Hitzeschlieren (mind. 10 mm)
Die Folie muss so breit wie moglich gewihlt werden, um eine
moglichst gleichmissige Folienspannung zu erzielen und das Risiko
der Faltenbildung zu minimieren. Die Folie sollte aber nicht breiter als
das zu prigende Objekt sein.
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Druck Es muss mit méglichst hohem Druck geprigt werden. Dabei muss bei
Eingabe des Durchmessers des Prigerads/-stempels die Einpresstiefe
der Flasche in die Silikonbeschichtung entsprechend berticksichtigt
werden, um Friktion zwischen Glas und Prigerad zu vermeiden
(gleiche Oberflichengeschwindigkeiten).

Prigerad Das Prigerad ist im Idealfall auf jeder Seite mindestens 10 mm breiter
als das zu prigende Motiv.

Silikonrad Die Konizitit der Flasche muss unbedingt beim Silikonrad abgebildet
sein (auch bei geringer Konizitit). So kann ungleichmifliges Ziehen an
der Folie und somit Faltenbildung eliminiert werden.

Dornunterstiitzung Die Konizitit der Flasche muss auch bei der Dornunterstiitzung
abgebildet sein (z. B. durch unterschiedlich hohe
Unterstilitzungsringe).

Position des Prigerads/- Die Achse des Prigerads/-stempels muss zwingend parallel {iber der

stempels Achse der Flasche sein (ansonsten feine Falten- und Rissbildung in
Folie).

4.4. Nachbehandlung

Glas Hier ist eine weitere Nachbehandlung nicht unbedingt notwendig.

Lackiertes Glas Bei lackierten Flaschen ist eine Nachbehandlung von mind. 120 °C/
10 Minuten bis max. 160 °C/ 10 Minuten zwingend erforderlich.

Generell Bei einer forcierten Warmenachbehandlung werden die chemische als

auch die mechanische Bestindigkeit schneller erreicht und auch leicht
verbessert. Eine Nachhirtung bei 160 °C fiir 10 Min. entspricht etwa
einer Nachhirtung bei Raumtemperatur und normaler relativer
Luftfeuchtigkeit (40 — 60 %) tiber einen Zeitraum von 24 Stunden.

Es istauch moglich, die Heil3prigung durch den transparenten
Klarlack UVGO 910 oder eine Kalt-End-Vergiitung zu schiitzen und
so die mechanische sowie die Spiilmaschinen- und Fillgut-
bestindigkeit zu verbessern.
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5. Fehler: Ursachen & Lésungen

Fehler
Schlechte Kantenschirfe, Sigezahn
Folie nicht glinzend, unruhiger Verlauf

Schlechte Haftung Folie zum Primer, Pinholes

Risse in der Folie

Falten in der Folie

6. Anmerkung

Alle Angaben in dieser Information sind nach bestem Wissen zusammengestellt und stellen den
jetzigen Informations- und Wissenstand fiir diesen Anwendungsbereich dar. Die Angaben und
Empfehlungen miissen vor Auflagenbeginn immer unter den jeweiligen Gegebenheiten
(Maschinentyp, Prigemethode, Typ bzw. Art des Glases etc.) vor Ort individuell iberpriift und
freigegeben werden. Weiteren Einfluss haben die Raumtemperatur, Luftfeuchtigkeit und Sauberkeit

im Druckraum.

Kontakt
Thre Fragen beantwortet [hnen gerne:

Ursache/Lésung

Gewebe ist nicht an das Motiv angepasst
Kopierschicht ist nicht optimal gewihlt
Absprung ist zu hoch

Rakel ist zu weich

Farbschicht ist zu dick

Primer ist unterhirtet

Schlechter Verlauf des Primers, Abhilfe schafft

ggf. der Einsatz von Hilfsmitteln, sieche Punkt 3.1.

Scheitel-Punkt der Rakel ist nicht optimal
ausgerichtet

Prigetemperatur ist zu hoch
Prigetemperatur ist zu niedrig

Zu niedriger Druck beim Heif3prigen
Prigegeschwindigkeit ist zu hoch
Prigestempel ist zu weich

Primer und Folie sind nicht kompatibel
Primer ist iberhirtet

Folienspannung ist zu hoch

Folienspannung ist zu niedrig

Technical Hotline, Tel.: +49 7141 691140, technical.hotline@marabu.de
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