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Mara® Shield Liquid Coatings

UV-hartende Flissiglacke fur die vollflachige
Beschichtung im Roller-Coating-Verfahren.
Fur verschiedene Anwendungen, matt/
glénzend, hohe chemische und mechanische
Bestandigkeiten.

e Aluminium-Verbundplatten (Dibond®)

Anwendungsbereich
e Wellpappe, Kartonagen

Der Einsatz von Mara® Shield Liquid Coatings

erfolgt im Roller-Coating Verfahren. Hierbei wird Der UV-PMMA170 wurde speziell entwickelt, um

mittels einer glatten oder gerillten Auftrags- oder auch auf Plexiglas/PMMA hervorragend zu haften.

Transportwalze maschinell eine Lackschicht auf das

Substrat aufgetragen, die als Primer, Veredelung Der UV-hartende Anti-Graffiti-lack UV-AG
oder Schutz fungiert. wird fir die Flissigbeschichtung von folgenden

starren Materialien empfohlen:
Bedruckstoffe o HartPVC
Glas: o ABS

Der UV-Primer Mara® Shield UV-PGL ist fir die Flis- Polycarbonat (PC)

sigbeschichtung/Primerung von Flachglas geeignet. Polyester (PET-G)
Aluminium-Verbundplatten (Dibond®)

UV-hértende Digitaldruckfarben zeigen oft keine aus-

reichende Farbhaftung auf Glas. Daher werden Glas-

plcﬂ'en mit einem fransparenten Primer im Ro”er. Dle LGCkierUng erFU”t hOUptSdChliCh eine SChUthUnk'

Coating Verfahren vorbehandelt. Auf dieser so vor- tion vor z.B. Verschmutzung, Bemalung/Beschriftung

beschichteten Oberfléche haften die Digitaldruckfar-
ben optimal. Fir den Schutz hochwertiger Produkte
und/oder fir einen einheitlichen Glanzgrad iber die
gesamte Motivflédche kann das Digitalmotiv abschlie-
Bend nochmals vollflachig tberlackiert werden.

Starre Substrate

UV-RG/-RM und UV-RGX/-RMX sind fir die Flissig-
beschichtung von folgenden starren Materialien
geeignet:

e Hart-PVC (auch geschéumt)

e Polystyrol (PS, ABS)

e Polycarbonat (PC)

e Polyester (PETG)

e verschiedene Holz/ Sperrholzmaterialien

bzw. Graffiti. Schmierereien in 6ffentlichen Einrichtun-
gen oder im Bereich 6ffentliche Verkehrsmittel kénnen,
durch die Schutzlackierung, leicht entfernt werden.

Gepriifte Stifte/Sprays:

e Marabu Do-lt Color Spray

o Edding 3000 - Permanent marker
o Edding 400 - Permanent marker

e Soennecken - Permanent marker

o Schneider 230 - Permanent marker
e Staedler - Lumicolor permanent

Geprifte Reiniger /Remover:

o lsopropylalkohol (IPA)
o 3M Graffiti Remover System®
Flexible Substrate
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UV-FXG und UV-FXM sind fir die Flissigbeschichtung

von folgenden flexiblen Materialien geeignet:

e selbstklebende PVC-Folien
e Planenmaterial (Weich-PVC)

UV-RG/-RM, UV-RGX/-RMX und UV-FXG/-FXM wur-
den fir die Schutzlackierung von Materialien konzi-
piert, die zuvor im Digitaldruck bedruckt wurden.

Kartonagen
UV-CBG ist fir die Flissigbeschichtung von folgenden
Materialien geeignet:

o Wellpappe, Kartonagen
o Reboard® Material

UV-CBG wurde entwickelt fir die Schutzlackierung
von Wellpappe-Materialien, die zuvor im Digital-

oder Siebdruck bedruckt wurden. Zu diesen Anwen-
dungen gehdren z.B. Displays, verschiedenste Innen-
einrichtungs- Gegensténde aus Reboard® Materialien
sowie bedruckte Verpackungen. Aufgrund der leicht
flexiblen Formulierung ist UV-CBG auch fir Weiter-
verarbeitungsprozesse wie beispielsweise Falzen

oder Schneiden geeignet. Da die genannten
Bedruckstoffe  auch  innerhalb  einer  Sorte
Unterschiede  hinsichtlich  ihrer  Bedruckbarkeit
aufweisen kénnen, sind geeignete Vorversuche
beziglich des vorgesehenen  Einsatzzweckes
unerl@sslich.

Eigenschaften

Wird Floatglas beschichtet, so ist die Primerhaftung
auf der Feuerseite besser als zur Zinnbadseite. Zur
Bestimmung der Glasseite sind am Markt einfache
Handtestprifgerdte verfigbar. Wichtig fir eine gute
Farbhaftung ist eine gleichmdBige Oberfléchen-
spannung des Glases von > 44 mN/m. Weiterhin
muss die Glasoberflache sauber und absolut frei sein
von Graphit, Silikon, Staub und Fettriicksténden (z. B.
Fingerabdriicken). Empfehlenswert ist eine Ober-
flachenvorreinigung mit Glasreiniger plus eine

Abschlussreinigung mit demineralisiertem Wasser.
Generell verbessert eine Flammvorbehandlung des
Glases unmittelbar vor der Bedruckung die Primer-
haftung zum Bedruckstoff. Unmittelbar nach Beschich-
tung und UV-Hartung kann die Glasplatte mittels
Digitaldruck ohne weitere Wartezeiten bedruckt

werden. Der UV-Primer UV-PGL ist silikonfrei und darf
daher nicht mit silikonhaltigen Produkten in Kontakt
gebracht werden. Erfolgt ein Wechsel von silikon-
haltig auf silikonfrei, so muss vorher die gesamte
Maschine gereinigt werden.

Farbeinstellung

UV-RG/-RM, UV-RGX/-RMX, UV-FXG/-FXM, UV-
CBG, UV-PMMA170 und UV-AG sind gebrauchs-
fertig eingestellt, sollten aber vor Gebrauch homogen
aufgerihrt werden. Der Primer UV-PGL muss unmittel-
bar vor der Verarbeitung mit dem Haftvermittler
UV-HV8 homogen vermischt werden. Zugabe: 2%
Gewichtsteile.

Vorreaktionszeit
Wir empfehlen, das Gemisch vor der Verarbeitung
15 min. ruhen zu lassen.

Topfzeit

Das Gemisch ist chemisch reaktiv und muss innerhalb
von 8 h (bezogen auf 20 °C und 50 % RF) verar-
beitet werden. Erhdhte Temperaturen bei der Verar-
beitung verkirzen die Topfzeit. Bei Uberschreitung
der Verarbeitungszeit muss mit verminderter Haftung
und reduzierten Bestdndigkeiten gerechnet werden,
auch wenn die Farbe noch verarbeitungsfahig
erscheint.

Beanspruchbarkeit

Alle Mara® Shield Liquid Coatings sind wasser-
bestdndig und haben eine sehr hohe chemische
Resistenz gegen handelsibliche alkoholbasierte
Reinigungsmittel. Generell steigt die chemische und
mechanische Bestdndigkeit mit der Schichtstérke des
Auftrags. UV-AG ist zusdtzlich sehr besténdig gegen

Farben, Lacke, Graffiti.

Hdrtung

Digitaldrucke

Bei der Beschichtung von Digitaldruckfarben missen
geeignete  Vorversuche unter  Produktions-

bedingungen erfolgen. Wir empfehlen generell, die
UV-lampen an der Digitaldruckmaschine sowie am
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Roller-Coater regelméBig zu uberprifen. Eine voll-
stdndige Aushdrtung der Digitaldruckfarbe ist not-
wendig, um ein Abfarben des Motivs auf die Auf-
tragswalze zu verhindern. Unsere Erfahrungen

zeigen, dass bei Raumtemperatur (22°C und 55% rF)

folgende Zeiten fir die Nachhértung benétigt werden:

Starre UV-Farbe mindestens 24h; hybrid/flexible UV-
Farbe 3-4 Tage. Eine sofortige Lackierung von hybrid-
oder flexiblen UV-Digitaldrucken ist méglich, sofern
die vollstdndige Aushértung der UV-Farbe durch zu-
satzliche UV-Hartung sichergestellt ist. Fir eine Uber-
lackierung von lésemittelbasierten Drucken ist
grundsatzlich eine Wartezeit von mindestens 24h
notwendig.

Liquid Coatings

Ein UV-Trockner mit 1 oder 2 Mitteldruck Quecksilber-
Strahlern (Leistung 80-120 W/cm) hértet die Mara®
Shield Liquid Coatings bei einer Bandgeschwindigkeit
von 5- bis 20 m/min. aus. Werden dunkle Digital-
druck-Motive Uberlackiert (Flachendeckung zwischen
250 und 400%), wird generell mehr Hartungsenergie
benétigt als auf helleren Untergrinden. Mara®
Shield Liquid Coatings sind leicht nachhértend. Nach
der UV-Hértung und dem unmittelbaren Abkihlen des
Bedruckstoffes auf Raumtemperatur muss der Farbfilm
(Primer oder Lack + Digitaldruck) einen genormten
Tesa- oder Gitterschnitt-Test bestehen. Generell errei-
chen Mara® Shield Liquid Coatings ihre endgiiltige
chemische Besténdigkeit und Haftung nach 24 Stun-
den.

Bei der Anwendung von UV-PGL auf Glas

kann diese Zeitangabe wie folgt verkiirzt werden:

o Ofentrocknung (140°C/30 min.):
nach Abkihlung
e IR-Durchlauftrockner (z.B.140°C/30 sec.): 8 h

Generell ist die Hartungsgeschwindigkeit abhangig
von der Bauart des UV-Trockners (Reflektoren), der
Anzahl, Alter und Leistung der UV-Lampen, der
Schichtstérke, des eingesetzten Bedruckstoffes sowie
der Bandgeschwindigkeit des UV-Trockners.

Lichtechtheit
UV-PGL und UV-PMMA170 ist fir Anwendungen im

AuBenbereich bis zu einer Dauer von 3 Monaten ge-
eignet.

Mara® Shield UV-RG/-RM, UV-RGX/-RMX, UV-
FXG/-FXM und UV-AG sind fir Aufleneinsdtze von
bis zu 3 Jahren geeignet, bezogen auf das gema-
Bigte mitteleuropdische Klima. Die Auenbesténdig-
keit des Endprodukts hangt zusatzlich von der ver-
wendeten Digitaldruckfarbe und des Substrats ab.

UV-CBG ist nur fir Innenanwendungen vorgesehen.

Sortiment

o UV-AG Anti-Graffiti

e UV-CBG Cardboard Gloss

o UV-FXG Flexible Gloss

o UV-FXM Flexible Matt

e UV-PGL Primer f. Glass

e UV-RG Rigid Gloss

« UV-RM Rigid Maft

o UV-RGX Rigid Gloss Anti Ghosting
o UV-RMX Rigid Matt Anti Ghosting
e UV-PMMA170 PMMA weif3

GE MwW
UV-AG
Anti-Graffiti-Lack 85 60°
UV-CBG
Glanzlack fir Kartonagen 75 60°
UV-FXG
Glanzlack fir flexible Substrate 85 60°
UV-FXM
Mattlack fir flexible Substrate 35 60°
UV-PGL
Glénzender Lack /Primer fir Glas 80 60°
UVRG
Glanzlack fir starre Substrate 80 60°
UV-RM
Mattlack fir starre Substrate 35 60°
UV-RGX
Glanzlack fir starre Substrate Ghosting 85 60°
UV-RMX
Mattlack fir starre Substrate Ghosting 50 60°
GE= Glanzeinheiten / MW = Messwinkel
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Hilfsmittel

UV-HV 8 Haft.Verbesserer, fir UV-PGL 2%
UVV 1 Verdinner 1-5%
UR 3 Reiniger (Flpkt. 42°C)
UR 4 Reiniger (Flpkt. 52°C)
UR 5 Reiniger (Flpkt. 72°C)

UV-PGL wird vor Druckbeginn mit Haftvermittler UV-
HV 8 angemischt.

Die Zugabe von Verdinner senkt bei Bedarf die
Farbviskositat. Eine zu hohe Verdinnerzugabe kann
die Hartungsgeschwindigkeit verschlechtern und die
Oberfléchenhérte des gedruckten Farbfilms redu-
zieren. Der Verdinner wird bei der UV-Hértung im
Farbfilm chemisch gebunden und kann den Eigenge-
ruch des gedruckten und gehérteten Farbfilms leicht
veréndern. Die Verdiinnerzugabe hat speziell bei UV-
RM/-RMX/- FXM Einfluss auf den Mattgrad, wéhrend
bei UV-CBG die Flexibilitat (falzen, schneiden) verrin-
gert wird.

Die Reiniger UR 3 und UR 4 werden zur manuellen
Reinigung der Arbeitsgeréte empfohlen.

Reiniger UR 5 wird zur manuellen oder maschinellen
Reinigung der Arbeitsgeréte empfohlen.

Lagerstabilitét

Fir ein original verschlossenes Gebinde, gela-
gert im dunklen und auf 15 - 25°C temperierten
Lagerraum, betrégt die Lagerstabilitét:

e 2 Jahre fir alle Standardprodukte
e 1 Jahr fir UV-RMX; UV-RM, UV-FXM
e 9 Monate fir UV-PMMA170

Der angegebene Temperaturbereich darf maximal
einmalig fir 2-3 Tage unterschritten werden. Bei
gednderten Bedingungen, speziell anderen Lager-
temperaturen, reduziert sich die Lagerstabilitat.

In solchen Fallen erlischt die Gewdhrleistung durch
Marabu.
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Druckparameter

Einstellungen am Roller-Coater

Die Einstellparameter wie Geschwindigkeit der Auf-
trags-, Transport- und Dosierwalze sowie Dosierspalt-
6ffnung misssen individuell nach Anwendung und Pro-
duktionsgeschwindigkeit eingestellt werden. Gute
Erfahrungswerte liegen vor mit einem Geschwindig-
keitsverhdlinis von Auftrags- zu Dosierwalze von 4:1.
Weitere Tipps und Hinweise sind in den Angaben der
Maschinenhersteller enthalten. Die Viskositat der
Mara® Shield liquid Coatings ist auf géngige Be-
schichtungsanlagen eingestellt. Mara® Shield Liquid
Coatings erreichen erst nach einigen Minuten in der
Lackieranlage die gewiinschte Viskositat und brau-
chen daher einen 5-minitigen Vorlauf  vor
Produktionsstart.

Schichtstérken

Diese sind stark abhéngig von den eingestellten Ma-
schinenparametern wie z.B. der Art der Auftrags-
walze (glatt oder gerillt), der Dosierspaltéffnung, des
Anpressdrucks der Walzen sowie der Maschinenge-
schwindigkeit. Generell sind die chemischen und
mechanischen Besténdigkeiten von der Schichtstérke
abhéangig.

Fur die Anwendung von UV-PGL als Primer empfehlen
wir die Verwendung einer Glattwalze oder sehr fein
gerillten Auftragswalze und eine Auftragsstarke von
3 bis max. 10um. Fur UV-RG/UV-RM, UV-RGX/UV-
RMX, UV-FXG/-FXM, UV-CBG, UV-PMMA170 und
UV-AG liegen beste Erfahrungen bei Verwendung ei-
ner gerillten Auftragswalze und einer Auftragsstérke
von 15 bis 25um vor.

Wird der Primer UV-PGL zur optischen Veredelung/
Schutzlackierung eingesetzt, so sind ebenfalls
Schichtstérken von 15 — 25um empfehlenswert.
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Hinweis

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort,
Schrift und durch Versuche entspricht dem heutigen
Stand unserer Kenntnisse und soll Uber unsere
Produkte

informieren. Sie hat somit nicht die Bedeutung,

und deren Anwendungsméglichkeiten
bestimmte Eigenschaften der Produkte oder deren
Eignung fir einen konkreten Einsatzzweck zuzusichern
und befreit Sie deshalb nicht von der eigenen Prijfung
der von uns gelieferten Produkte auf ihre Eignung fir
die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Die
genannten Angaben basieren auf unseren Erfahrungs-
werten und sind nicht in Spezifikationen zu iberneh-
men. Die Auswahl und Prisfung der Farbe fir einen
konkreten Einsatzzweck liegen ausschlieBlich in lhrem
Verantwortungsbereich. Sollte dennoch eine Haftung
in Frage kommen, so ist diese fir alle Sch&aden, die
nicht auf Vorsatz oder grober Fahrlassigkeit beruhen,
auf den Wert, der von uns gelieferten und von Ihnen
eingesetzten Ware begrenzt.

Empfehlung

Fur eine reibungslose Produktion sind die Angaben
von Marabu und die des Maschinenherstellers
unbedingt zu beachten und einzuhalten. Wir empfeh-
len, die Farbfilter j&hrlich auszutauschen und die

regelméBigen  Pflege- und  Wartungsintervalle
durchzufihren.
Kennzeichnung

Fir Mara® Shield Liquid Coatings und ihre Hilfsmittel
liegen  aktuelle  Sicherheitsdatenblatter  nach
EG-Verordnung 1907/2006 vor, die iUber alle
sicherheitsrelevanten Daten informieren, einschl. der
Kennzeichnung gemaB EG-Verordnung 1272/2008
(CLP-Verordnung). Die Kennzeichnung ist ebenfalls
den jeweiligen Etiketten zu entnehmen.

Sicherheitsregeln fur
UV-Druckfarben

UV-Farben beinhalten hautreizende Stoffe, daher
empfehlen wir einen sorgféltigen Umgang mit allen
UV-hértenden Druckfarben und deren Hilfsmitteln.
Farbverschmutzte Hautpartien missen sofort mit
Wasser und Seife gereinigt werden. Beachten Sie die

Hinweise auf den Etiketten und in den Sicherheits-
datenbléttern. Zusétzliche Informationen gibt die
Broschiire ,UV-Trocknung” von der Berufsgenossen-
schaft fir Druck und Papier.

Marabu - Colors made for life

o Zertifizierung nach internationalen Standards
ISO 9001, 14001

e Fuhrende Forschung und Entwicklung erméglicht
es uns, innovative Produkte zu entwickeln, die
den neuesten Anforderungen unserer Kunden in
der Praxis entsprechen

« Die unternehmerische Verantwortung -insbeson-
dere der Umweltschutz - steht im Mittelpunkt un-
seres Handelns. Wir haben diese Verpflichtung
durch die Schaffung einer eigenen Abteilung fir
Produkt- und Umweltsicherheit unterstrichen

e Wir reduzieren systematisch Gefahrstoffe in un-
seren Produkten, so dass unsere Standards zu
den hdchsten in der Branche gehdren

e Unser internationales Service- und Support-Netz-
werk aus Tochtergesellschaften und Partnern bie-
tet lhnen Unterstitzung und Beratung, wo immer

Sie sind

Marabu GmbH & Co. KG
Asperger Straf3e 4

71732 Tamm/Germany
Tel. +49 7141 6910
info@marabu-inks.com

www.marabu-inks.com
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