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FORORD 

Denna rapport redovisar försök, som utförts av Trätek i avsikt att pröva elektronstråle­
härdning av färg för ytbehandling i träindustrin. Elektronstrålehärdning är ännu en relativt 
oprövad teknik i Norden. Dess stora fördelar är att inga eller mycket små utsläpp av lös­
ningsmedel t i l l omgivande miljö sker och att härdningsprocessen är snabb och medger 
stora produktionsvolymer, där anläggningens fulla kapacitet kan utnyttjas. Til l teknikens 
nackdelar hör, att det än så länge kan vara svårt att överblicka hur väl färgsystem och 
övrig i linan ingående ytbehandlingsutrustning fungerar tillsammans med en elektronstråle-
anläggning. Samt att de färgsystem, som används är akrylatbaserade och i ohärdat tillstånd 
kan orsaka arbetsmiljöproblem. En bilaga med synpunkter på arbetarskydd och förslag till 
föreskrifter för handhavande av akrylat på arbetsplatsen har lagts till rapporten. 

Rapporten ger en allmän beskrivning av tekniken. Den redovisar genomförda laboratorie­
försök med ett urval färgsystem samt vals- och sprutappliceringsutrustning och utvärderar 
elektronstrålehärdningens användbarhet och ekonomi i nuläget. Den ger också en jämförel­
se mellan elektronstrålehärdning och annan teknik för ytbehandling ur investeringssyn­
punkt. 

Den som är intresserad av att läsa mer om ytbehandling och olika tekniker ber vi få hän­
visa till den av Trätek utgivna boken "Ytbehandling" av Björn von Tell, 1990. 
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1. SAMMANFATTNING 

För att kunna bedöma om elektronstrålehärdning är en lämplig ytbehandlingsmetod även 
ur andra synpunkter än att utsläppen av lösningsmedel minimeras, måste samtidigt en 
inventering av tillgängliga och för tekniken lämpliga färgsystem göras. Appliceringsutrust­
ning, som är vanlig i industrin måste testas med dessa färgsystem och ytans kvalitet på 
några vanliga underlag måste slutligen kontrolleras med tillförlitliga metoder. Dessutom 
måste denna nya teknik bedömas ur ekonomisk synpunkt och jämföras med annan teknik 
för ytbehandling, som idag används inom trämanufakturföretagen. 

Resultatet av undersökningen yisar att EB-tekniken kan tillämpas inom träindustrin för 
ytbehandling och vara ett bra alternativ till annan känd teknik. Detta under förutsättning 
att färgsystem, som är lämpliga för tekniken och uppfyller de krav som ställs på de färdi­
ga produkternas yta och utseende kan erbjudas av leverantörerna, att anläggningens kapa­
citet kan utnyttjas till fullo samt att övrig ytbehandlingsutrustning och EB-anläggningen 
fungerar tillsammans. 

Störst användning kommer elektronstrålehärdning sannolikt att få de närmaste åren, när 
det gäller valsapplicering, eftersom färgsystemen inte lämpar sig lika väl för sprutapplice-
ring. Av totalt 12 undersökta färgsystem visade sig endast två klara samtliga test utan 
anmärkning. Båda dessa var valsapplicerbara, den ena svartpigmenterad, den andra en 
klarlack. I övrigt visade sig de valsapplicerbara färgerna ha brister ifråga om vidhäftnings­
förmåga och etanolresistens. Vita eller ljusa kulörer uppvisar anmärkningar ifråga om 
kafferesistens. Samma problem, när det gäller kafferesistens, visade sig finnas med sprut-
applicerbara färger och dessutom var etanolresistensen genomgående sämre hos vitpig-
menterad, sprutbar färg än hos vitpigmenterad valsbar. Även sprutapplicerad klarlack hade 
låg resistens mot etanol, men hög mot kaffe. 

Stor uppmärksamhet krävs vid inköp av EB-färg, oavsett om det gäller klara eller pigmen-
terade system. Enligt undersökningsresultaten finns system som klarar testerna utan an­
märkning och därför bör man som köpare inte låta sig nöja med mindre än att man kan få 
sådan kvalitet. EB-färg tillhandahålls endast sparsamt av nordiska färgfabrikanter idag, 
men skulle efterfrågan stiga skulle tillverkarna med kort varsel antagligen kunna framställa 
sådana system. Skillnaden i kvalitet var nämligen inte stor mellan den färg som tillhanda­
hölls av tillverkare som saluför EB-färg och övriga färgtillverkare. 

För att vara ekonomiskt försvarbar kräver en investering i EB-teknik stora produktions­
volymer, 1-2 miljoner m^ per år. Investeringskostnaden rör sig om 12-14 miljoner kr. 
Undersökningen visar att färgsystem lämpliga för EB-härdning finns, men att köparen 
själv måste klargöra vilka egenskaper hos färgen han kräver, eftersom de olika färgsystem 
som användes i denna undersökning, visade sig variera kraftigt i fråga om kvalitet. Med 
rätt appliceringsutrustning och rätta färgsystem ger EB-tekniken högkvalitativa ytor och 
snabba genomloppstider. Den ger mycket små eller inga utsläpp av lösningsmedel. Däre­
mot kräver de ohärdade, akrylatbaserade färg- och lacksystemen försiktighet i hanteringen 
och föreskrifter att göra kända och följa i arbetet. Förslag till sådana föreskrifter för 
skyddsåtgärder finns i bilagan. 



2. BAKGRUND O C H S Y F T E 

Projektet syftade ti l l att bedöma huruvida elektronstrålehärdning är en användbar teknik att 
investera i för ytbehandlande företag inom trämanufakturområdet. Utsläpp av lösningsme­
del från träindustrin betraktades tidigare som ett arbetsmiljöproblem, men är i diskussio­
nen om allmänna luftföroreningar idag en ännu mer komplex fråga att lösa. 

Krav på och önskemål om minskade utsläpp av lösningsmedel från träindustrin har ökat 
intresset för nya metoder och färgsystem för ytbehandling. Vid strålningshärdning av­
dunstar inga lösningsmedel, eftersom den färg, som används skiljer sig från konventionella 
färgsystem genom att lösningsmedlen ingår i härdningsprocessen och färgfilmen. 

UV-härdning, d v s att lacken härdas genom bestrålning med ultraviolett ljus, är en teknik 
för härdning med strålning vi idag känner och använder och som är väl prövad och ut­
vecklad inom den ytbehandlande industrin. Den har visat sig ha vissa begränsningar, vilka 
framför allt rör produktionstekniska faktorer, som att ännu endast plana ytor lämpar sig 
för metoden samt att pigmenterade färgsystem kan vara besvärliga att använda. 

Elektronstrålehärdning, här kortfattat kallad EB-teknik, lämpar sig även för pigmenterade 
färgsystem. Det är en relativt ny, och i ringa utsträckning prövad, teknik i Norden. Härd­
ning sker genom att färg bestrålas med elektroner i en accelerator. De färgsystem, som 
används vid EB-härdning är uppbyggda som UV-färg, men saknar fotoinitiatorer (moleky­
ler, som träffas av UV-ljuset och förmedlar dess energi till omkringUggande molekyler). 

Både UV-färg och EB-färg innehåller akrylater, vilka i ohärdat tillstånd kräver stor akt-
samhet i hanteringen. Därför ingår även ett stycke i rapporten om hälsorisker i arbetet 
med akrylater och återvinning och destruktion. 1 bilagan har dessutom aspekter på arbetar­
skydd och förslag till skyddsföreskrifter på arbetsplatsen tagits med. 

För undersökningen tog vi kontakt med färgtillverkare och fick ett antal färgsystem, som 
sedan provades i elektronstråleanläggningen efter antingen vals- eller sprutapplicering på 
board eller MDF. En pilotanläggning byggdes med vals- och sprutappliceringsutrustning, 
med en kort transportbana fram ti l l EB-acceleratom, och därefter en kort transportbana 
med uppfångningszon. Undersökningen pågick under cirka 4 månader. Resultaten vi fick 
fram i undersökningen prövades sedan mot Möbelfaktatest, dels hos oss, dels hos Möbel-
instimtet. Därefter sammanställdes den. Finansiärer och leverantörer av utrustning ti l l 
undersökningen har varit STU (nuv. NUTEK), AGA, Marbodal, Rottneros samt Electrone 
Cross Linking. 



3. BESKRIVNING AV E B - T E K N I K E N 

Efter andra världskriget fick forskare tillgång t i l l acceleratorer, i vilka joniserande strål­
ning kunde produceras på ett relativt enkelt sätt. Intresset för lämpliga användningsom­
råden för sådan elektronstrålningsteknik ökade. 

Strålningen produceras i en så kallad elektronaccelerator, där elektroner emitteras med 
högspänd likström från en glödande volframtråd och accelereras i vakuum med hjälp av ett 
antal elektroder. Elektronstrålen avlänkas sedan magnetiskt. Genom ett fönster av titan 
tränger elektronerna ut i luften mot avsett objekt, som oftast förs fram på transportband. 

Acxwlsrationsspänning 

Vactjum*n»lutning 

Isolator 

Katod 

Wahnaltcyiindar 
Anod 

Fokusaringsspole 
Avlänkningsapola 

Vantil 

acuumanslutning 

Scanner 

Fönster 

Figur 1. Schematisk bild av en Polymer-Physik elektronaccelerator. 

Strålningskammaren, som ligger under fönstret, måste vara fullständigt avskärmad från 
omgivningen, med undantag för in- och utgångsöppningama, vilka är placerade ovanför 
strålningskammaren, för att hindra läckage. Röntgenstrålning kan bildas, när elektronerna 
stöter emot en fast kropp och kammaren är därför klädd med bly. Bly skiktets tjocklek är 
avhängig accelerationsspänningen hos acceleratorn och på de kraftigaste måste dessutom 
ett extra skydd av armerad betong, 0,5 - 1 m tjockt, läggas utanpå blyskyddet. 



1. Accelerator 
2. Vacuumpump 
3. Inertgasgenerator 

4. Högspänningstransformator 
5. Avskärmning 
6. Transportbana 

Figur 2. Schematisk bild av tvånivåers transportsystem. 

3.1 Erfarenheter av EB-teknik 

I Sverige har arbete med att utveckla EB-tekniken pågått sedan början av 1980-talet. 
Hittills fmns erfarenhet från industriell användning, när det gäller sterilisering av medi­
cinsk utrustning, bestrålning av gaser, vätskor och pulver, rökgasrening, härdning av plast 
och gummi samt härdning av tryckfärg och annan färg. 

EB-tekniken används idag inom tryckeriindustrin och många av de förpackningar, som 
dagligen produceras i stora serier behandlas med tryckfärger, som torkas med denna 
teknik. EB-härdning tillämpas även inom metallindustrin för lackering av platta, ban- och 
trådformiga material och för ytbehandling av plastmaterial, bildelar och byggplattor. 

Inom träindustrin har EB-tekniken använts i USA och Europa på olika sorters boardmate-
rial, träcementplattor och dörrar. Samtliga industrier har stora produktionsvolymer med 
snabba genomflöden. 

I Sverige saknas ännu erfarenhet av tekniken inom träindustrin. Bjelke AB i Karlskoga 
installerade en EB-anläggning i slutet av 1990 för ytbehandling av lister. Rottneros är 
ytterligare ett företag, som investerat i EB-teknik och vars anläggning togs i drift under 
1992. 
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3.2 Härdningsförloppet 

När en organisk molekyl, t ex en akrylatmolekyl, träffas av elektronstrålen, påverkas de 
kemiska bindningarna. Joner, laddade atomer, bildas jämte fria radikaler, atomer eller 
molekyler, som har en eller flera opariga valenselektroner. Koncentrationen av joner eller 
fria radikaler beror på den organiska molekylens uppbyggnad. Om klor ingår i molekylen, 
underlättas bildningen. Aromatiska ämnen försvårar däremot jon- och radikalbildningen. 

Luftens syre har en hämmande effekt på den polymerisation av lacken man vill uppnå vid 
elektronstrålehärdning. Denna hämmande effekt beror på att de fria radikaler, som vid 
polymerisationen deltar i kedjereaktionen, fångas upp av syret under bildning av mindre 
reaktiva peroxidradikaler. Syret fungerar således som kedjebrytare vid sampolymerisatio-
nen. För att förhindra processen, leder man in kvävgas eller koldioxid i härdkammaren 
och minskar därmed mängden syrgas. 

EB-härdning är den snabbaste härdningsmetod vi känner. Ett 100 fxm tjockt färgskikt 
härdar på kortare tid än 1 sekund, vilket gör det möjligt att hålla korta genomloppstider i 
produktionen. Härdningen skulle kunna ske vid en godshastighet genom anläggningen av 
1000 m/minut. En realistisk transporthastighet inom träindustrin torde vara 25-50 m/mi­
nut. 

3.3 Regler för innehav av EB-anläggning 

Enligt Strålskyddslagen krävs tillstånd för att förvärva och inneha elektronstråleanlägg-
ning. SSI, Statens strålskyddsinstitut, måste utfärda tillstånd före anskaffandet, likaså 
måste inspektion och godkännande av anläggningen ske vid idrifttagandet. 

Tillstånd av SSI måste utfärdas före import av en EB-anläggning. Ingen tillverkare av EB-
anläggningar finns i Sverige. 

3.4 Regler för handhavande av EB-anläggning 

Strålskyddslagen reglerar handhavandet, driften och skötseln av anläggningen. Lagen 
anger tillståndshavarens allmänna skyldigheter och SSI tillhandahåller kompletterande 
föreskrifter vid behov. Personalen i industrin skall enligt paragraf 7 i Strålskyddslagen "ha 
nödig kännedom om utrustningen och dess handhavande". 

SSI, eller av dem godkänd person, ger utbildning i strålskydd och informerar om strål­
skyddslagen. Den instruktion och skötselanvisning som medföljer anläggningen, skall 
översättas t i l l svenska och finnas tillgänglig och personalen skall under handledning gå 
igenom instruktionerna. 

Köparen av en EB-anläggning rekommenderas kräva att säljaren tillhandahåller god ut­
bildning till företagets personal. Detta är särskilt angeläget, eftersom det ännu inte finns 
officiella direktiv för handhavarutbildning. 



4. F A R G S Y S T E M 

I kommersiellt bruk finns idag två metoder för att strålningshärda färg: UV-härdning och 
elektronstrålehärdning. UV-härdning har sina begränsningar, när det gäller fullgod ut-
härdning av pigmenterade färgsystem och sprutapplicering på profilerade produkter. Ener­
gin från UV-ljuset måste, via så kallade fotoinitiatorer, nå de molekyler som skall kunna 
förena sig med varandra. Pigmenten i färg avskärmar ljusstrålarna från fotoinitiatorema. 
Dessa förmedlar således inte längre UV-ljusets energi t i l l molekylerna, som skall förena 
sig med varandra och bilda den uthärdande färgfilmen. När UV-ljuset inte kan tränga in i 
färgfilmen blir den inte genomhärdad. 

Elektronstrålehärdande färgsystem skiljer sig från UV-härdande genom att de inte behöver 
innehålla fotoinitiatorer och kan pigmenteras i alla kulörer. Den energi, som krävs för att 
molekylerna i färgen skall förena sig med varandra, fås genom att elektronerna levererar 
den direkt. Det är därför enklare att tillverka pigmenterade EB-färgsystem än pigmentera­
de UV-system. Lägre glanstal än 40 glansenheler (60 grader < ) kan dock vara svårt att 
uppnå med EB-systemen. 

Vid användande av UV- eller EB-färg finns risk att den kan tränga ner i porer i trämate­
rialet och inte nås av den uthärdande strålningen. Då tränger den outhärdade färgen upp 
genom ovanpåliggande, uthärdad färg och produkten måste kasseras. 

4.1 Akrylater 

Molekylerna, som vanligtvis bygger upp en UV- eller EB-färg, tillhör en ämnesgrupp som 
benämns akrylater. Det finns ett stort antal olika typer av akrylater, vilka skiljer sig mer 
eller mindre åt ifråga om reaktivitet, viskositet, hårdhet, elasticitet, hälsovådlighet m m. 
Det är dessa olikheter som tillverkaren utnyttjar, när en färg med speciell egenskap skall 
tas fram. Ingen typ av akrylater kan betecknas som helt riskfri och speciella regler för 
användandet måste iakttas. 

4.2 Hälsorisker vid användning av akrylatbaserad färg 

I ohärdat tillstånd verkar de flesta akrylater irriterande på hud, luftvägar och ögon. Det 
finns risk för att även slipdamm från härdade akrylatprodukter kan ge upphov till besvär, 
eftersom de kan innehålla rester av icke uthärdade akrylatmonomerer. En mot akrylat 
uppkommen allergi kvarstår livet ut och symptomen på allergin uppträder var gång perso­
nen utsätts för det allergiframkallande ämnet. Lungförändringar och domningar i fingrar 
har rapporterats från tandtekniker, som arbetat med akrylater. Besvären har varit av över­
gående karaktär. 

Eftersom arbete med outhärdade akrylater innebär risker, måste alla som arbetar med 
sådana ämnen utbildas och de regler som upprättats måste bli kända och följas. Se bilaga! 
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4.3 Återvinning av akrylatförorenat lösningsmedel 

Företaget Leto AB i Värnamo tar hand om lösningsmedel, som förorenats med akry later, 
destillerar det och säljer det åter. Kvantiteten bör inte understiga 4 m^ Priset för renad 
produkt ligger på 3-4 kr/1. Övriga kostnader är inte inkluderade. Leto AB tar även emot 
mindre mängder lösningsmedel, men säljer det då åter till högre pris. Behöver man lös­
ningsmedel för rengöring av t ex ytbehandlingsutrustning, kan denna typ av återanvänd-
ning vara ett alternativ. Vid annan användning bör man först kontrollera produkten. 

4.4 Destruktion av akrylatförorenat material 

Företaget SAKAB tar emot alla typer av akrylatförorenat material för destruktion. Priset 
varierar beroende på mängd, om avfallet är flytande eller ej, vilket värmevärde det har, 
emballering etc. Det går inte att få något entydigt svar på, om det är möjligt att destruera 
akrylatavfall i egen pannanläggning. Enligt Namrvårdsverket är det handläggaren på re­
spektive länsstyrelse, som godkänner sådan destruktion. Skillnader i tillståndsgivning 
mellan olika län kan således förekomma. 

5. GENOMFORANDE AV PROV MED EB-HARDNING 

5.1 I undersökningen använda färgsystem 

För undersökningen anskaffades färgsystem från följande leverantörer: BASF Farben und 
Lacken, Tyskland; Becker-Acroma, Sverige; Geveko Oy, Finland. Både valsapplicerbar 
och sprutapplicerbar färg användes. 

Valsapplicerbar färg: 
BASF HE 50-0038, vitpigmenterad 
BASF HE 51-0017, klarlack 
BASF HE 51-9041, svartpigmenterad 
Becker-Acroma 61061-298, vitpigmenterad 
Becker-Acroma 61149-27, svartpigmenterad 
Geveko Oy X 2728, vitpigmenterad 
Geveko Oy X 2727, klarlack 
Perstorps Polyols nr 1, klarlack 
Perstorps Polyols nr 2, klarlack 

Sprutapplicerbar färg: 
Becker-Acroma 61191-15, vitpigmenterad 
Geveko Oy X 2726, vitpigmenterad 
Geveko Oy X 2725, klarlack 

Samtliga dessa färgsystem är akrylatbaserade. 
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I tabell 1 har i undersökningen testad färg försetts med sifferkoder och vid hänvisning t i l l 
olika färgtyper används i fortsättningen deras kod. 

Tabell 1. 

Kod Färg- och lacksystem 
1. Becker-Acroma 61061-298, vit, vals 
2. Becker-Acroma 61149-27, svart, vals 

3. Becker-Acroma 61191-15, vit, sprut 

4. BASF HE 50-0038, vit, vals 

5. BASF HE 51-0017, klar, vals 
6. BASF HE 50-9041, svart, vals 

7. Geveko Oy X 2728, vit, vals 
8. Geveko Oy X 2727, klar, vals 

9. Geveko Oy X 2726, vit, sprut 
10. Geveko Oy X 2725, klar. sprut 

11. Perstorp Polyols, klar, vals 

12. Perstorp Polyols, klar, vals 

5.2 Utrustning och kapacitet 

För att härda ovannämnda system användes en laboratorieelektronaccelerator, ESH-150, 
på 150 kV med penetrationsförmåga i ett steg av 80 g färg per m^. Färgen i utförda försök 
har uthärdats med en stråldos, som varierar mellan 25 och 50 kGy (Gy = Gray), beroen­
de på färgmängd och reaktivitet. Maximal godsbredd för acceleratorn var 250 mm och 
maximal godshöjd 20 mm. 

Transporthastighet 

Godsets transporthastighet genom acceleratorn va 20 m/minut. 

Inertisering 

För inertisering av kvävgaskammaren användes kvävgas av pluskvalitet från AGA. 

Kvävgasförbrukning 

Vid kontinuerlig drift förbrukades ca 30 Nm^ kvävgas per timma. 

Appliceringsutrustning 
Applicering skedde med hjälp av Biirkle AKL-E 400 laboratorievalsmaskin med omkopp-
lingsbar doservals samt av en Volumair Turbo T5 sprumtrustning med tillhörande hand­
spruta. Den använda spruttekniken kallas High Volume Low Pressure (HVLP). 
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5.3 Genomförande valsapplicering 

Substratet utgjordes av Rottneros masonit (400 x 300 x 3,2 mm). Innan färgen applicera­
des borstades substratet och rengjordes med klibbduk. Detta förfarande upprepades även 
mellan de olika påläggningsskikten. De substrat, som lackerades med klarlack, behand­
lades tre gånger. Hos de pigmenterade systemen varierade antalet påläggningar mellan 3 
och 6, beroende på färgens täckförmåga. Dessa skikt uthärdades till en början fullständigt 
var för sig. På grund av den uthärdade ytans hårdhet uppstod dålig vidhäftning mellan 
färgskikten. Att genom slipning av skikten åstadkomma en yta som gav bättre vidhäftning, 
var heller inte möjligt, eftersom skikten var för tunna (5-10 /im). Genom att färgskikten 
inte härdade ut fullständigt mellan appliceringarna, erhölls en gelad yta, som gav god 
vidhäftning mellan färgskikten. Efter det att sista färgskiktet hade applicerats genomhär-
dades samtliga skikt fullständigt. 

5.4 Genomförande sprutapplicering 

Sprutapplicering utfördes på råspånskivor (396 x 185 x 15 mm) och finspånskivor (400 x 
200 X 16 mm). Substraten rengjordes före ytbehandlingen på sanrnia sätt som vid vals­
appliceringen. 

Före sprutappliceringen valsgrundades substraten med 4 x 20 g/m^ respektive 3 x 20 g/m^ 
Becker-Acromas UV-grund UF 112. Grundningen utfördes för att täta substratets ytskikt 
och förhindra inträngning av färg. Efter grundningen slipades substraten, sprutades med 
EB-färg och uthärdades i ett steg. 

Sprumtrustningen Volumair Turbo T5 arbetar med stor luftvolym (5000 1/minut) och vid 
lågt tryck (0,5 bar). Vid passagen genom den elektriskt drivna mrbinen, vilken arbetar 
med 15000 varv/minut, stiger lufttemperamren till ca 80° C. Temperamren på färgen höjs 
därmed och viskositeten sänks. Färgens förmåga att flyta ut på underlaget ökar. Som 
jämförande metod användes en konventionell högtrycksspruta. HVLP-tekniken befanns ha 
två stora fördelar vid applicering av EB-färg: sprutan ger en jämn färgström och färgen 
flyter lättare ut genom att temperaturen är högre och viskositeten lägre. Dessa två om­
ständigheter gör att HVLP-teknik ger mindre färgåtgång jämfört med konventionell hög-
tryckssprutning. 

5.5 Rengöring av utrustning och slipning 

För rengöring av utrustning som smutsats ner av EB-färg användes MEK (methylethylke-
ton). Slipningen utfördes med en Bosch PEX 12-AE-slip med slippapper P 240. 

5.6 Viskositetsbestämning, våtfilmstjocklek och torr filmstjocklek 

Viskositeten hos färgsystemen bestämdes med hjälp av en Erichenviskosimeter modell 
321/D 4 mm diameter enligt DIN 4. 

Våtfilmens tjocklek bestämdes med en Erichentjockleksmätare, modell 234. Mätningar 
gjordes på tre olika ställen på substratytan. 
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Torrfilmstjockleken mättes med en Erichentjockleksmätare, modell 233. Mätningarna 
utfördes på tre olika ställen på substratens yta. Alternativt användes till de valsapplicerade 
ytorna en PIG-universal från BYK-Gardner GmbH. 

5.7 Vidhäftning och staplingsbarhet 

Vidhäftning bestämdes enligt SS 184174 och vidhäftningstest (Cross-cut) utfördes med en 
PIG-universal från BYK-Gardner GmbH, 6 st ritsar, 2 mm ritsavstånd. Tejpen som an­
vändes var Scotch magic 810. Vidhäftningen bestämdes genom tre tester på olika ställen 
på de provade panelernas ytor. 

Staplingsbarhet testades enligt SS 184178. Två paneler med lackytorna mot varandra lades 
i press under 24 timmar. Yttrycket var 14 kPa. 

5.8 Glanstal och repning 

Glanstal bestämdes enligt SS 184184. Mätningarna utfördes med en micro-TRI-glossmeter 
från BYK-Gardner GmbH. Glansen bestämdes som ett medelvärde av sex mätningar. 
Gränsvärden fick inte vara mer åtskilda än 10 glansenheter eller 20% från medelvärdet. 

Repning bestämdes enligt SS 839117 och mätningar utfördes med en P.N., där tyngden 
kunde varieras mellan O och 22 N. Repbredden kontrollerades med en PIG-Universal från 
BYK-Gardner GmbH. Tester utfördes på olika ställen på provpanelemas ytor. Den tyngd, 
som ger en repbredd över 0,5 mm redovisas. 

5.9 Härdighet mot kalla vätskor 

Härdigheten bestämdes enligt SS 839118 och proverna utfördes med kromatografipapper 
(Whatman 17 Chr). Provbitama av storlek 25 mm i diameter dränktes in med provnings­
vätska och placerades på färgytan. De fuktiga pappersbitarna täcktes med glasskålar med 
slipad kant med yttermåtten 40 mm i diameter och höjd 25 mm. Vätskor som testades var 
aceton, kaffe, etanol (48%) och vatten. 

6. PROVRESULTAT 

Resultaten av undersökningen visar att EB-tekniken kan användas inom träindustrin under 
förutsättning att användaren vet, att tillgängliga färgsystem uppfyller de krav som ställs på 
slutprodukten. EB-anläggningar finns att köpa, men en svag punkt är fortfarande tillgäng­
liga färgsystem. En anläggning är ekonomiskt försvarbar, om dess kapacitet kan utnyttjas 
till fullo och om det inte finns alternativ ytbehandlingsmetod i en redan existerande ytbe­
handlingslina, som ger för produkterna tillräckligt bra ytor, små utsläpp av lösningsmedel 
och önskad produktionskapacitet. 
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6.1 Valsapplicering av färg på masonit 

Masonit är ett tunt skivmaterial, som huvudsakligen används utan att det spår- eller pro-
filfräses. Valsapplicering blir därför den snabbaste och mest ekonomiska metoden. 

Alla färgfabrikanter, som bidragit med prover, har en eller flera färger framtagna för 
valsapplicering. Dessa testades på masoniten. Pigmenterade färgsystem utgjordes av vit-
och svartpigmenterade färger. 

De vitpigmenterade systemen (färg 1, 4 och 7) klarade i samtliga test staplingsbarhet, 
repning, aceton 2 minuter, kaffe 6 timmar, etanol 16 timmar samt vatten 24 timmar (se 
tabell 2). Färg 1 klarade inte vidhäftningstestet, färg 4 och 7 klarade det. 

Av de svartpigmenterade systemen (färg 2 och 6) klarade färg 2 samtliga tester. Färg 6 
däremot klarade inte vidhäftningstestet, inte heller aceton 2 minuter och etanol endast 
1 timma. 

Bland klarlackema (färg 5, 8, 11 och 12) klarade färg 5 alla tester, lack 8, 11 och 12 
klarade inte vidhäftningstestet och färg 11 och 12 klarade endast 1 timma etanol. 

Vidhäftningen visade sig i många fall vara undermålig, både för pigmenterade och klara 
system. I mer än hälften av fallen klarade inte klarlackerna testet, men då det trots allt 
finns klarlacker som gör det, borde problemet kunna lösas av fabrikanterna. 

Vitpigmenterad färg, oavsett färgsystem, har svårt att klara prov med färgande vätska. 
Ingen vitpigmenterad, valsbar färg klarade kaffe 16 timmar. 

En tredjedel av färgerna klarade inte etanoltestet tillfredsställande, men även denna svag­
het borde kunna rättas till av fabrikanterna, emedan två tredjedelar klarade detta test. 

6.2 Sprutapplicering av färg på spånskiva 

Profilerade ytor förekommer på råspånskivor och sprutapplicering blir då den mest ratio­
nella metoden. De i undersökningen använda sprutbara fargsystemen bestod av vitpigmen­
terade färger samt en klarlack. 

Av de pigmenterade systemen (färg 3 och 9) klarade samtliga testerna för vidhäftning, 
staplingsbarhet, repning, aceton 2 minuter och vatten 24 timmar. Färg 3 klarade kaffe 6 
timmar och etanol 6 timmar, färg 9 kaffe 1 timma och etanol 1 timma. Klarlacken, nr 10, 
klarade alla tester utom etanoltestet, där den klarade exponering endast 1 timma. 

6.3 Sprutapplicering av färg på finskiktsspånskiva 

Finskiktsspånskiva används ofta till profilerade produkter. Den huvudsakliga färgapplice-
ringsmetoden är därför sprutapplicering. 

Bland de vitpigmenterade systemen (färg 3 och 9) klarade båda testerna för vidhäftning, 
staplingsbarhet, repning, aceton 2 minuter samt vatten 24 timmar. Färg nr 3 klarade kaffe 
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6 timmar och etanol 1 timma, färg m- 9 klarade kaffe 1 timma och etanol 1 timma. Klar­
lacken, m- 10, klarade samtliga tester utom etanoltestet, där den klarade exponering 
1 timma. 

6.4 Jämförande testresultat från Möbelinstitutet 

Möbelinstimtet ombads kontrollera de resultat som uppnåtts i några av undersökningarna. 
Möbelinstimtet erhöll i sina tester sämre resultat för några av systemen. Lackema 1, 3 och 
4 klarade i vår undersökning kaffe 6 timmar, men i Möbelinstitutets endast 1 timma. Detta 
resultat för EB-färg var inte väntat. I övrigt var överensstämmelsen mellan de båda under­
sökningarna god (tabell 2). 

En panel med syrahärdande färg skickades med till Möbelinstimtet för test och jämförelse 
med de EB-lackade panelerna. Denna klarade etanol 1 timma, men ej testet med färgande 
vätska. Panelens färgsystem uppfyllde ej kraven för användning på köksluckor. 

Tre av de med EB-färg vitlackerade panelerna uppfyllde höga krav enligt möbelfakta. En 
uppfyllde ej kraven för köksluckor. Bland de svartpigmenterade systemen klarade samtliga 
extra höga krav enligt möbelfakta. 

6.5 Sammanfattning testresultat 

Valsapplicerbar färg 
Valsapplicerbar EB-färg uppvisade brister ifråga om vidhäftning på underlaget samt eta-
nolresistens. Vitpigmenterade system visar brister ifråga om kafferesistens. Uppmärksam­
het vid inköp av färg krävs, oavsett om det gäller klara eller pigmenterade system. Enligt 
undersökningen fmns det system som klarar en eller flera av våra tester utan anmärkning, 
varför man inte skall låta sig nöja med mindre än att få sådan färg levererad. 

Sprutapplicerbar färg 
Vitpigmenterad sprutbar färg har, liksom valsapplicerbar, brister ifråga om kafferesistens. 
Resistensen mot etanol är dessutom genomgående sämre hos vitpigmenterad sprutbar färg, 
än hos valsapplicerbar. Antagligen beror detta på, att de sprutapplicerbara systemen spä­
des för att få lägre viskositet och att detta försvagar motståndskraften mot etanol. Klar­
lacken, nr 10, visade samma brister i etanoltestet, som de vitpigmenterade och troligtvis 
av samma orsaker, men klarade kaffe 16 timmar. 

Resultaten från sprutapplicering på rå- och finskiktsspånskiva är nära nog identiska. En­
dast färg 3 visar sämre resistens mot etanol på finskiktsspånskiva. Orsaken kan vara ka­
raktären på underlaget, eller att grundningen har större betydelse för farg 3 än för färg 9 
och 10. 

6.6 Sammanfattning vals- och sprutapplicerbara färger 

Av totalt 12 olika färgtyper klarar endast två samtliga test utan anmärkning, nämligen färg 
2 och 5. Båda är valsapplicerbara. Färg 2 är svartpigmenterad, vilket kan förklara dess 
goda kafferesistens. Nr 5 är en klarlack, som också klarar kaffeprovet. Samtliga klarlack-
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er, både vals- och sprutapplicerbara, klarar kaffetestet, men, med ett undantag, inte eta-
noltestet. Klarlacken nr 8, klarar både kaffe- och etanoltestet, men inte vidhäftningstestet. 
De två klarlackema nr 8 och 12, är baserade på nya bindemedelssystem, som skall ge en 
produkt, som är mindre hudirriterande. Det är därför angeläget att kunna eliminera de 
svagheter dessa båda klarlacker har beträffande vidhäftning och etanolresistens. 

Alla system, utom nr 4, 5 och 6, kommer från tillverkare som idag inte säljer EB-färg. 
Skulle man från marknadens sida börja fråga efter EB-färg, konuner dock med största 
sannolikhet de nordiska färgfabrikantema att kunna framställa sådana med kort varsel. 
Som framgår av tabell 2 är skillnaden i färgkvalitet inte stor mellan färg från den tillver­
kare, som idag tillhandahåller EB-färg (BASF) och de övriga. 
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7. SLUTSATSER O C H REKOMMENDATIONER 

När man inom träindustrin söker teknik för ytbehandling med färg, som ger fullgott resul­
tat på färdiga produkter och samtidigt försumbara utsläpp av lösningsmedel, är härdning 
genom strålning den teknik som står till buds, eftersom de lösningsmedel färgen innehåller 
inte behöver avdunsta, utan ingår i härdningsprocessen. Idag finns två metoder tillgäng­
liga: UV-strålning och elektronstrålning. Härdning med UV-strålning har brister, när det 
gäller pigmenterade system och profilerade ytor. Med EB-teknik har man inte dessa pro­
blem, men en elektronaccelerator är i gengäld kostnadsmässigt en mycket mng investe­
ring. Det är därför viktigt att analysera företagets behov av utrustning för ytbehandling, 
olika teknikers för- och nackdelar samt den totala kostnadsbilden. 

Innan beslut fattas om vilken ytbehandlingsteknik företaget skall ha i framtiden, bör föl­
jande frågor besvaras; 

1. Vilken typ av produkter kommer att ytbehandlas? 
2. Hur stora volymer handlar det om? 
3. Vilka kvalitetskrav kommer att ställas på de färdiga ytorna? 

4. Hur är fördelningen mellan klarlacker och pigmenterade färgsystem i produktionen? 

5. Om pigmenterade system skall användas, kommer man då att ha täta kulörväxlingar? 

6. Kommer man att använda vals- eller sprutapplicering? 

7. Hur stora investeringskostnader i ny ytbehandlingsutrustning kan man klara? 

8. Hur påverkas inre och yttre miljöfaktorer av ytbehandlingstekniken? 

Svaren måste ligga till grund för en utvärdering av den egna verksamheten, nu och på 
sikt. En investering i en EB-anläggning blir knappast lönsam om dess fulla kapacitet inte 
kan utnyttjas. Det förutsätter stora produktionsvolymer och hög produktionstakt. UV-
härdning är en mindre investering och eftersom UV-härdande och vattenburna färgsystem 
blir allt bättre, kommer de att kunna användas för allt fler delar av produktionen. UV-färg 
är ifråga om ytegenskaper användbar för huvuddelen av de inom träindustrin förekomman­
de produkterna, med undantag för pigmenterade färgsystem och sprutapplicering av icke 
plana ytor. 
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8. EKONOMISKA A S P E K T E R 

Anskaffningskostnaderna för en EB-anläggning har legat stilla de senaste åren och under 
förutsättning att inte heller de närmaste åren medför någon dramatisk prisutveckling, kan 
fler och fler industrier komma att betrakta EB-tekniken som ekonomiskt intressant. 

Vid ytbehandling med EB-teknik krävs inga reningsanläggningar, då inga, eller endast små 
mängder, organiska lösningsmedel förekommer. Använder man sig istället av annan teknik 
än strålningshärdning och vattenburna färgsystem, måste man räkna med någon typ av 
reningsanläggning, för att minska utsläppen. Installations- och driftskostnader för renings­
anläggningar varierar, beroende på vilken teknik som används samt belastningen de utsätts 
för. Dessa kostnader skall tas med i beräkningen, när man jämför kostnaderna för alterna­
tiva tekniker med EB-teknik. Kostnadsberäkningar för olika reningsanläggningar finns 
redovisade i Trätek Rapport P 9001003. 

8.1 K vä vgaskostnader 

Kvävgaskostnadema för en EB-anläggning varierar kraftigt, beroende på hur väl anlägg­
ningen utnyttjas och vilken typ av produktion man har. Allmänt kan dock sägas, att när 
man ökar produktionen från t ex halvskift till tvåskift, halveras i det närmaste kvävgas­
kostnadema, räknat per kvadratmeter producerad yta. En EB-anläggning bör arbeta med 
så stora produktionsvolymer som möjligt, eftersom detta starkt reducerar kostnaderna per 
producerad enhet. För EB-anläggningar i drift räknar man med en kvävgaskostnad på 
15-20% av färgkostnaden, se tabell 3. 

Tabell 3. Kalkyl kvävgaskostnader. 

Produktionsbredd 600 mm Kvävgas, mVh 75 

Årsförbruk- Kostnad/år Målad yta Prod, kostn. 
ningmVår SEK/år mVår SEK/m^ 

1/2-skift, h/år 
1- skift, h/år 
2- skift, h/år 

900 
1800 
3600 

67500 
135000 
270000 

342750 
537300 
786750 

1620000 
3240000 
6480000 

0,21 
0,17 
0,12 

Produktbredd 1200 mm Kvävgas, mVh 150 

Årsförbruk- Kostnad/år Målad yta 
ning mVår SEK/år mVår 

Prod, kostn. 
S E K / m 2 

1/2-skift, h/år 
1- skift, h/år 
2- skift, h/år 

900 
1800 
3600 

135000 
270000 
540000 

537300 
786750 

1228150 

3240000 
6480000 

12960000 

0,17 
0,12 
0,09 

De i tabell 3 angivna priserna inkluderar kvävgastank och gasregleringsutrustning. 
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Kvävgasens uppgift är att tränga undan syrgasen i härdkammaren och därigenom begränsa 
bl a ozonbildningen. Då ytglansen i viss mån kan regleras med ozonkoncentrationen i 
härdkammaren, kan det vara nödvändigt att installera ett system för reglering av kväv-
gaskoncentrationen. Man bör då även ha möjlighet att avläsa ozonkoncentrationen i härd­
kammaren, för att få reproducerbara resultat på ytbehandlingen för körningar vid skilda 
tidpunkter. 

8.2 Kostnad för EB-anläggning 

En accelerator med avskännning, anpassad för skivformat och med produktionsbredden 
1200 mm samt inmatningstransportör, sprutautomat Ecospray-ROC, elektronaccelerator, 
linjetransportör, puts- och slipmaskiner, kvävgaskostnad vid enskiftsdrift, reglerutrustning 
för kvävgas kostar ca 17 milj kr. 

Används en ridå- eller valsmaskin istället för ovan angivna sprutautomat blir kostnaden 
ca 16 milj kr. 

Kostnaderna för EB-färg är något lägre än för motsvarande UV-färg, men istället tillkom­
mer kostnaden för kvävgas. 

Elkostnad redovisas inte, eftersom denna varierar med storlek på acceleratom. 

9. INVESTERINGSKOSTNAD FÖR ANNAN T E K N I K SOM JÄMFÖRELSE 

Kosmader för anläggning med UV-färg, syrahärdande färger eller vattenburna system 
ligger på mellan 4 och 8 milj kr. Skillnaden i investering är som synes stor. 
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Bilaga 

ARBETARSKYDD VID A R B E T E MED A K R Y L A T B A S E R A D E FÄRGSYSTEM 

Företag, som använder färg med akrylat, måste oftast själva införa rutiner och föreskrifter 
för handhavandet. Det finns inga klara och entydiga regler officiellt fastställda. 

Arbetarskyddsstyrelsen har utarbetat föreskrifter för härdplaster. Häftet heter "härd­
plaster". Ti l l härdplaster räknas här även UV-, EB- och syrahärdande färg. Häftet bör an­
skaffas av företag, som arbetar med härdplaster. 

På Arbetarskyddsstyrelsen funderar man över att införa en tvingande lag, vars innebörd 
är, att alla som arbetar med härdplaster måste ha utbildning i handhavandet. Utbildningens 
längd kommer troligen att variera med avsikt på vilka produkter det gäller. Man nämner 
ett kortaste alternativ, 4 timmar, och ett längsta, två dagar. 

Arbete och Hälsa nr 1989:20 har behandlat hälsovådligheten hos akrylater och givit 
exempel på säkerhets- och skyddsföreskrifter för arbete med akry later. 

Personal, som skall arbeta med strålningshärdande färg bör få ett eget exemplar av häftet 
"härdplaster", Arbete och Hälsa nr 1989:20 samt lokala, egna skyddsföreskrifter, utöver 
den lagfästa utbildning som evenmellt krävs. Egna skyddsföreskrifter bör anslås vid ar­
betsplatsen. 

För att färgstoft eller färglukl inte skall komma ut i arbetslokalen, bör hela ytbehandlings­
utrustningen vara inbyggd och välventilerad. Det är viktigt att redan från början planera 
och bygga in ventilation i lokaler och vid utrustning, där arbete med akry later kommer att 
pågå. Lokalerna bör vara avskilda från övrig verksamhet, speciellt där sprutning med 
akrylatbaserade färgsystem utförs. 

Tryckluftsmask skall användas vid manuell sprutning av akrylatfärg. Ridå- och valsmaski­
ner skall vara utrustade med ett slutet och/eller automatiskt system för färgpåfyllning, så 
att kontakt med färg undviks. 

Lämpligen skall ridå- och valsmaskinerna vara inkapslade och ventilerade, för att hindra 
färglukt i lokalen och hålla evenmellt stänk och stoft inom ett begränsat område. Det är 
också viktigt, att kontroll och underhåll av maskinutrustningen sker regelbundet. 

Personal, som arbetar med akrylatfärg, bör ha särskilt omklädningsrum för arbetskläder 
och särskilt omklädningsrum för privata kläder, gärna med duschrum emellan, eftersom 
noggrann hygien är viktigt. Helst skall arbetskläderna vara engångskläder, är de inte det 
skall de tvättas i maskin, som är avsedd för enbart akrylatlvätt. Akrylatsmutsade käder får 
inte blandas med andra kläder. 
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Produktmärkning 

Förpackningar, som innehåller akrylat och hanteras på arbetsplatsen skall vara väl märkta. 
Av märkningen skall framgå: 

o att produkten är vådlig, 

o att produkten kan ge irritation vid hudkontakt, 

o att produkten kan framkalla allergi, 
o tillverkarens namn. 

Riskerna vid arbete med akrylatbaserade färgsystem varierar med avseende på applice­
ringsmetod och typ av akrylat. Klokt är att betrakta alla akrylater som "värsta sortens", så 
att ingen genom bristande information kommer ti l l skada. Nedan följer lämpliga skyddsåt­
gärder samt förslag på utformning av skyddsföreskrifter t i l l personalen. 

Arbetsplatsens utformning ur skyddssynpunkt 

Där risk för spill finns, skall golv, bänkar etc skyddas med t ex tetra spillpapper, vilket 
byts vid spill och läggs i märkt specialbehållare. Denna avfallsbehållare skall vara märkt 
med varningstexten "Riskavfall" med svart text mot gul bakgrund. 

Vid tvättstället skall finnas likadan, märkt avfallsbehållare med fotmanövrerbart lock, där 
kasserad skyddsutrustning läggs. Tvättstället skall vara utrustat med termostatventil och 
knämanövrerad armatur för rinnande vatten. Där skall finnas flytande tvål och hudskydds-
station. 

Personlig skyddsutrustning 

Lämplig personlig skyddsutrustning, avpassad till art och omfattning av arbetet, skall 
tillhandahållas, vid arbete med akrylatfärg: 

o Skyddskläder (förkläden, lösärmar och skoskydd) av engångstyp, som kastas i därför 
avsedd behållare vid arbetets slut. 

o Engångshandskar av neopren, nitrilgummi, propylen eller polyten. Tunna bomullsvantar 
att användas i skyddshandskama. 

o Ansiktsskärm, vid risk för stänk i ansiktet. 

o Tryckluftsmask vid sprutlackering. 

Nödduschar och ögonduschar 

Den som får stora mängder akrylat på sig, måste snabbt och enkelt nå en dusch. Nöd­
duschar och ögonduschar måste installeras med lika stor noggrannhet som ett sprinkler-
system och vattnet måste komma i rätt mängd, med rätt tryck och temperatur. Rördimen-
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sionen är viktig. Om avstängningsventiler finns, måste dessa vara tydligt utmärkta och 
låsta i öppet läge, för att förhindra oavsiktlig avstängning. 

Alla ögon- och ansiktsduschar skall vara monterade i anslutning ti l l en avloppsanordning, 
så att man kan prova dem kontinuerligt. Kontinuerlig kontroll skall vara en rutinåtgärd, 
kontroUkort bör hängas på varje dusch och utförd kontroll noteras med damm och signa-
mr. 

Kontrollera rutinmässigt att: 

o duschen är oskadd och att vatten matas ut ur alla munstycken, 

o ingenting blockerar duschen, som kan hindra ett snabbt användande, 

o vattenförsörjningen är tillfredsställande och testas minst en gång i veckan, 
o att ögon- och ansiktsduschar är rengjorda varje dag, 

o att vattenspridare, munstycken och silar är rengjorda. 

Hudskydd 

Har man fått akrylat på huden, måste det bort så snabbt och effektivt som möjligt. Basen 
för de flesta hudrengöringsmedel är tvättaktiva substanser av typen tensider eller detergen-
ter. Dessa ämnen kan, tack vare sina speciella egenskaper, emulgera eller finfördela icke 
vattenlösliga smutspartiklar, partiklar som sedan lätt kan sköljas bort med vatten. 

En annan del av rengöringsmedlet, speciellt viktig för svår smuts, är rivmedel. Rivmedlet 
understödjer mekaniskt tvätteffekten hos tensidema, så att de också kan avlägsna smuts­
partiklar i t ex hudveck. Rivmedel med speciell ytstrukmr, som binder smutsen och mot­
verkar att den på nytt fastnar på huden, finns. 

För att avlägsna mycket svår smuts, kan smutslösande ämnen dessutom tillsättas, när 
varken tensider eller rivmedel ger tillräckligt resultat. Hudrengöringsmedel, som inne­
håller smutslösande ämnen används även för att lösa smuts med extremt vattenavvisande 
egenskaper, t ex lackfärg. Rengöring måste ske genom att smutspartiklama löses upp. 

Efter att hudrengöringsmedel använts, bör hudkräm smörjas in för att hindra huden från 
att torka ut. 

FÖRSLAG T I L L SKYDDSBLAD ATT ANSLÅS I A R B E T S L O K A L E N 

Under det senaste årtiondet har akrylatbaserade produkter blivit vanligare inom industrin. 
Ett antal olyckor i samband med ovarsam hantering av ohärdade akrylater har förekommit. 
För att undvika olyckor och skador, måste absolut föreskrifterna för hantering följas. 

Akrylatbaserad, ohärdad färg har hud- och ögonirriterande verkan. Den kan orsaka så 
kallad sensibilisering, d v s allergi. Allergi uppstår i regel efter hudirritation och kvarstår 
oftast hela livet, även om symptomen endast uppträder vid förnyad kontakt. 
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Ångorna från färg irriterar ögon och luftvägar. Hudkontakt ger sveda och rodnad. Akrylat 
kan tränga genom huden och vid upprepad kontakt finns risk för allergiskt eksem och för­
dröjt, irriterande eksem 12-24 timmar efter kontakt. Förtäring ger sveda i mun och svalg, 
illamående, kräkningar och i övrigt liknande besvär som vid inandning. 

Största risken med akrylat är att man efter ett tag nonchalerar produkten! 

Följ dessa skyddsföreskrifter när du arbetar med akry latprodukter! 

o Använd skyddskläder. 

o Använd ansiktsskydd, om det finns risk för att färg skvätter omkring. 

o Använd skyddsglasögon vid behov. 

o Använd inte mjuka kontaktlinser vid arbete med akrylater. 

o Använd skyddshandskar av neoprengummi, nitrilgummi, butylgummi, polyetylen, 
polypropylen eller av plastlaminat, typ 4-H. 

o Använd inte läder-, PVC- eller vanliga gummihandskar. 

o Om du får akrylat på huden - torka rent och tvätta länge med tvål och vatten. 

o Tag genast av akrylatsmutsade kläder. 

o Undvik att spilla. 

o Vid spill eller läckage - sug upp akrylater med hjälp av sågspån och tvätta noga med 
vatten och rengöringsmedel. 

o Ät och rök inte där kemikalierna används eller lagras. 

o Håll rent på arbetsplatsen. 

o Kontrollera att effektivt utsug finns vid maskinerna och att ett väl fungerande ventila­
tionssystem finns i lokalen. 

Första hjälpen vid olycksfall 

Inandning: Frisk luft och vila. Evenmellt andningshjälp. Kontakta läkare. 
Stänk i ögonen: Skölj genast med vatten i minst 15 minuter. Håll ögonlocken brett 

isär. Kontakta läkare. 
Hudkontakt: Tag genast av nerstänkta kläder. Tvätta huden noggrant med tvål och 

vatten. 
Förtäring: Ett par glas mjölk eller vatten, om den skadade är vid fullt medvetan­

de. Omedelbart till sjukhus om mer än obetydlig mängd misstänks. 
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Åtgärder innan arbetet påbörjas 

Vid risk för hudkontakt: Ringar, armbandsur och liknande tas av. 
Händer och andra utsatta hudpartier tvättas med tvål och vatten 
och smörjes in med skyddskräm. 
Skyddshandskar tas på. 
Ansiktskräm, skyddskläder och gummistövlar tas på vid risk för 
stänk. 
Undvik all hudkontakt! Använd alltid skyddshandskar! 

Personlig hygien 

Viktigast för att skydda sig och undvika hudkontakt vid arbete med akrylater och övriga 
härdlacker är den personliga hygienen och den allmänna renligheten på arbetsstationen. 
Iakttag följande regler: 

o Före toalettbesök, rast och vid arbetets slut skall händerna noga rengöras med tvål och 
vatten. 

o Lösningsmedel får ej användas för hudrengöring. 

o Arbetskläder skall bytas minst en gång per vecka eller omedelbart vid nersmutsning 
med akrylat. Vid mindre stänk, tvätta omedelbart hudpartiet med tvål och vatten. 

o Torka aldrig av händerna på arbetskläderna. Ta aldrig på oskyddad hud med förorenade 
skyddshandskar. 

o Kasta nersmutsade skyddshandskar och övrig skyddsutrustning i därför avsedda behålla­
re. Innervantar kastas efter en dags bruk eller genast de blivit nersmutsade. 

o Händer och andra utsatta hudpartier tvättas och smörjes evenmellt in med hudkräm. 

o Vid spill på huden, tvätta noggrant med tvål och vatten och smörj in med hudkräm. 
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