
DSL s.c. ul . Sprzeczna 15; 62-002 Suchy Las; tel. 61/ 6534260; poz@dsl .org.pl ;  www.dsl .org.pl  
 

Marabu 

Technical Data Sheet 

Tampa® Pur  TPU 
 
Farba tampondrukowa do druku na yszcz ca, o dobrym stopniu krycia  
przygotowanym polietylenie i polipropylenie, szybko schn ca, 2- komponentowa  
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Zakres u ycia 
 
Pod a 

Farba Tampa® Pur TPU jest szczególnie 
odpowiednia  do druku na: 
- przygotowanym polietylenie (PE) 
- przygotowanym polipropylenie (PP) 
- poliuretanie (PU) 
- poliamidzie (PA) 
- ywicach melaminowych 
- ywicach fenolowych 
- metalu ( cznie z cienko anodowanym 
aluminium) 
- powierzchniach lakierowanych  
- powierzchniach malowanych proszkowo 
- dzianinach wykonanych z bawe ny, 
bawe ny/elastanu 
- drewnie 
- szkle (wy cznie do celów dekoracyjnych) 
- drewnie 

Na  poliacetalu  (POM),  np.  Hostaform  C  lub  
Delrin, zadowalaj  przyczepno  mo na 
osi gn  poprzez wymuszone suszenie 
powietrzem (300-400°C, 3-4 sek). Podczas 
drukowania na polietyleieu i polipropylenie, 
nale y, jak zwykle, upewni  si  czy pod e by o 
przygotowane p omieniowo lub wy adowaniem 
Corona,. Zgodnie z naszym do wiadczeniem, 
mo na uzyska  bardzo dobr  przyczepno  farby 
Tampa® Pur TPU  do  pod a  o  napi ciu  
powierzchniowym co najmniej 42-48 mN/m. 
Na polipropylenie, mo na równie  zastosowa  
cienk  warstw  naszego bezbarwnego Primera P 
2 do wst pnego przygotowania powierzchni. W 
przypadku druku wielokolorowego nale y wzi  
pod uwag , e nie nale y p omieniowa  pod a 
mi dzy sekwencjami druku, poniewa  mo e to 
zmniejszy  przyczepno  
mi dzywarstwow . 

Poniewa  wszystkie drukowane materia y mog  
wykazywa  ró nice w zadrukowywaniu, nawet 
w zakresie tego samego rodzaju materia u, 
konieczne jest wcze niejsze przeprowadzenie 
prób  w  celu  stwierdzenia  przydatno ci  do  
danego celu. 

Zakres stosowania 

Farba Tampa® Pur TPU  jest  odpowiednia  gdy  
wymagana jest bardzo wysoka odporno  
mechaniczna i chemiczna na tworzywach 
termoutwardzalnych, polietylenie, 
polipropylenie oraz na metalach.  
 
Charakterystyka 
 
Schni cie 

Farb  nale y  dok adnie wymiesza  przed 
drukowaniem,  a  tak e,  w  razie  potrzeby,  w  
trakcie produkcji. Aby chroni  farby w 
otwartych pojemnikach przed nadmiernym 
wysuszeniem, powierzchni  mo na delikatnie 
pokry  warstw  rozcie czalnika, który pó niej 
mo e  by  wmieszany  z  farb  przed  
drukowaniem.  

Przed  drukiem  nale y  doda  do  farby  
utwardzacz w odpowiednich proporcjach: 

4 cz ci farby  : 1 cz  utwardzacza 
3 cz ci lakieru  : 1 cz  utwardzacza 

W przypadku stosowania  utwardzacza, 
temperatura przetwarzania i utwardzania nie 
mo e by  ni sza ni  15°C, poniewa  mo e 
nast pi  nieodwracalne uszkodzenie. Nale y 
równie  unika  wysokiej wilgotno ci na kilka 
godzin po drukowaniu poniewa  utwardzacz jest 
wra liwy na wilgo .  
 
Czas reakcji wst pnej 

Zaleca si  pozostawienie mieszaniny farby z 
utwardzaczem  przez  oko o  15  minut   w  celu  
wst pnego przereagownia. 
 
Czas przydatno ci do u ycia 

Mieszanina farby z utwardzaczem jest 
chemicznie reaktywna i musi by  przetworzona 
w ci gu 7-8 godzin (H 1) lub 3-4 godzin (H 2) w 
temp. 20°C i 50% wilgotno ci wzgl dnej. 
Wy sze temperatury redukuj  czas przydatno ci 
do  u ycia.  Je eli  wspomniane  czasy  zostan  
przekroczone, przyczepno  farby i jej 
odporno  mog  ulec zmniejszeniu, nawet je li 
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farba nadal wygl da na zdatn  do u ycia. W 
przypadku utwardzacza HT 1, nie ma takiego 
ograniczenia  w  czasi  poniewa  jest  on  
aktywowany w procesie wygrzewania (30 min w 
temp. 150°C) 

 
Suszenie 

Równolegle do fizycznego schni cia farby (tj. 
odparowania ytych rozcie czalników) 
nast puje 
rzeczywiste utwardzenie warstwy farby 
wywo ane 
chemiczn  reakcj  sieciowania pomi dzy farb  i 
utwardzaczem. Standardowe warto ci dotycz ce 
post puj cej reakcji sieciowania (utwardzania) 
warstwy farby s  nast puj ce: 
 H 1 H  2
 HT 1 
sucha w dotyku 20°C 2min 1min
 2min 
gotowe do sk adowania 60°C 60min 30min
 - 
ostatecznie utwardzona 20°C 7-10dni 4-6dni
 - 
ostatecznie utwardzona 150°C 30min 30min
 30min 

Reakcja sieciowania ulega przyspieszeniu w 
wy szych temperaturach. Wymienione czasy 
mog  si  ró ni  w  zale no ci  od  pod a,  

boko ci kliszy, warunków suszenia oraz 
ytych rodków pomocniczych. w przypadku 

szybkich sekwencji druku zalecamy stosowanie 
wymuszonego suszenia powierzchni powietrzem 
(oko o 200°C przez 2-3 sek.) po ka dym nadruku.  
W przypadku druku wielokolorowego spodnia 
warstwa  farby  nie  powinna  by  do  ko ca  
utwardzona przed nadrukiem kolejnej. W 
przypadku suszenia w temperaturze pokojowej, 
kolejne nadruki powinny by  wykonane w ci gu 
48 godzin po poprzednim druku  gdy u yty  by  
utwardzacz H 1 i 8 h po poprzednim druku, gdy 

yty by  utwardzacz H 2. 
 
Odporno  na blakni cie 

W farbach Tampa® Pur TPU zosta y u yte 
wy cznie pigmenty o wysokiej odporno ci na 
blakni cie. 
Kolory mieszane z lakierem lub innymi 
kolorami, zw aszcza z biel , maj  zmniejszon  
odporno  na blakni cie i warunki 

atmosferyczne, uzale nione od proporcji 
mieszania. Odporno  na blakni cie maleje 
równie  je eli grubo  warstwy farby jest 
zmniejszona.  W  przypadku,  gdy  druki  s  
przeznaczone do wykorzystania na wolnym 
powietrzu, nale y u  utwardzacz H 1. 
Stosowane pigmenty s  odporne na 
rozcie czalniki i plastyfikatory. 
 
Odporno   

Po odpowiednim i dok adnym utwardzeniu 
farba wykazuje doskona  przyczepno  oraz 
odporno  na cieranie, zdrapania oraz ogóln  
odporno , jak równie  jest odporna na wiele 
produktów chemicznych takich jak  oleje,  smary 
i rozpuszczalniki. W przypadku druku na szkle 
nie jest mo liwe osi gni cie odporno ci na 
zmywanie w zmywarkach, w takim przypadku 
zalecamy u ycie farby Tampa® Glass TPGL.  

Asortyment 
 
920 Lemon  950 Violet* 
922 Light Yellow*  952 Ultramarine Blue* 
924 Medium Yellow  954 Medium Blue 
926 Orange  956 Brillant Blue* 
930 Vermilion* 960 Blue Green 
932 Scarlet Red  962 Grass Green* 
934 Carmine Red  970 White 
936 Magenta*  980 Black 
940 Brown 
(*pó transparentne/transparentne) 
 
Odcienie do 4-kolorowego druku 
procesowego 

429 Process Yellow (Yellow) 
439 Process Red (Magenta) 
459 Process Blue (Cyan) 
489 Process Black (Black) 
 

Kolory High-opaque (mocno kryj ce) 
122 High Opaque Light Yellow 
130 High Opaque Vermilion Red 
152 High Opaque Ultramarine Blue 
162 High Opaque Grass Green 
 

Gotowe do druku odcienie srebra i z ota 
191 Silver 
192 Rich Pale Gold 
193 Rich Gold 
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Pozosta e produkty 

409 Transparent Base 
910 Overprint Varnish 
 
Wszystkie odcienie mo na ze sob  miesza . 
Nale y unika  mieszania z innymi typami farb 
lub rodków pomocniczych, aby zachowa  
szczególne w ciwo ci farby. 

Wszystkie  kolory  podstawowe  zawarte  s  w  
programie Marabu-ColorFormulator (MCF). 
Stanowi  one baz  dla kalkulacji 
indywidualnych receptur odpowiadaj cych 
odcieniom z powszechnie stosowanych 
systemów kolorów HKS®, PANTONE® i RAL®. 
Wszystkie receptury s  zawarte w programie 
Marabu-Color Manager. 
Dodatkowo  w  programie  MCM  s  dost pne  
receptury kolorów high-opaque i oznaczone „++” 
za nazw  koloru. Receptury te zosta y 
opracowane przy u yciu receptur Systemu 
Tampacolor  dla  odcieni  mocno  kryj cych  i  
podstawowych z wyj tkiem kolorów 
pó transparentnych i transparentnych. 
 
Oeko-Tex® Standard 100 

Farby Tampa® Pur TPU 922-980, TPU 122-162 i 
TPU 191 posiadaj  certyfikat Oeko-Tex® 
Standard 100.  
Nr certyfikatu: 11.0.00714 
 
Pigmenty metaliczne - Bronzes 
(do mieszania z lakierem TPU 910) 

S 181 Aluminium 
S 182 Rich Pale Gold 
S 183 Rich Gold 
S 184 Pale Gold 
S 186 Copper 
S 190 Aluminium (odporne na cieranie) 

Powy sze pigmenty metaliczne s  dodawane do 
TPU 910 w zalecanej ilo ci, gdzie proporcje 
mo na indywidualnie dostosowywa  do 
odpowiedniej aplikacji. Zalecamy przygotowanie 
mieszanki, która mo e by  przetwarzana w ci gu 
maksymalnie 8 godz. poniewa  mieszaniny 
pigmentów metalicznych zwykle nie mog  by  
Przechowywane. Ze wzgl du na ich chemiczn  
struktur  S 184 i S 186 maj  krótszy czas obróbki 
–  musz  by  zu yte  w  ci gu  4  godz.  po  
umieszaniu.  

Ze wzgl du na wi kszy rozmiar pigmentu 
proszków metalicznych, zalecamy korzystanie z 
klisz half-tone o minimalnej g boko ci 25-30 
mikrometrów. Odcienie  wykonane z proszków 
metalicznych s  zawsze przedmiotem 
zwi kszonej suchej abrazji, która mo e zosta  
ograniczona jedynie przez lakierowanie. 
Wszystkie odcienie metaliczne s  pokazane w 
karcie kolorów Marabu "Screen Printing 
Metallics"  
 
rodki pomocnicze 

Utwardzacze  H1 
 H2 , szybki 
 HT1, termiczny 
Proporcje mieszania  4 cz. farby : 1cz. 
utwardzacza 
 3  cz.  lakieru  :  1cz.  
utwardzacza 
Rozcie czalniki  TPV 
 TPV 2, szybki 
rozcie czalnik 
 TPV 3, wolny 
rozcie czalnik 
Opó niacz  SV 1 
 VP, opó niacz w pa cie 
Produkty matuj ce  MP, proszek matuj cy  
Pasta antystatyczna  AP 
Pasta bia a kryj ca  OP 170 (max 15%) 
Primer: P 2, do polipropylenu 
Zmywacz  UR 3, UR 4 
Modyfikator druku  ES - max 1% 
Utwardzacz nale y dodawa  do farby krótko 
przed przyst pieniem do druku zachowuj c 

ciwe proporcje mieszania. 

Aby uzyska  odpowiedni  konsystencj  farby 
zwykle wystarczy doda  do niej 10-15% 
rozcie czalnika TPV. Rozcie czalnik TPV 2 
mo e by  stosowany dla szybkich serii druku, 
TPV 3 wolnych. 

W celu zredukowania b yszcz cego efektu farby 
i uzyskania efektu matowego lub pó matowego 
mo na doda  past  matuj  MP. Dodanie 2-4% 
MP (w przypadku bieli 970 max. 2%) nie 
wp ynie  znacz co  na  odporno  farby  ale  
spowoduje zmniejszenie stopnia krycia. 

W  przypadku  druku  drobnych  wzorów  mo na  
do  farby  doda  opó niacz  SV  1  lub  past  
opó niaj  VP. Nadmierna ilo  mo e 
spowodowa  problemy z przenoszeniem farby. 
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Uwaga 
W przypadku farby zawieraj cej opó niacz dla 
dalszego  rozcie czania  farby  w  czasie  druku  
powinien by   
stosowany wy cznie rozcie czalnik. 

Stopie  krycia  farby  TPU  mo na  zwi kszy  
poprzez dodanie pasty OP 170 (max.15%) bez 
znacz cego wp ywu na odporno  chemiczn  i 
mechaniczn . OP 170 nie nadaje si  do 
stosowania z bielami. 

Modyfikator druku ES zawiera silikon. Mo e by  
stosowany do poprawy p ynno ci farby na 
problematycznych pod ach. Nale y dodawa  
max. 1% Nadmierna ilo  mo e spowodowa  
zwi kszenie  problemów z  p ynno ci  farby oraz  
zmniejszenie przyczepno ci, szczególnie w 
przypadku naddruku. 
 
Czyszczenie 

Do r cznego czyszczenia pojemników, klisz i 
narz dzi mo na u ywa  zmywacza UR 3 (punkt 
zap onu 42°C) lub UR 4 (punkt zap onu 52°C). 
 
Klisze 

Mo na stosowa  wszystkie dost pne w sprzeda y 
klisze fotopolimerowe, z cienkiej stali oraz 
stalowe utwardzane chemicznie (10mm). 
Zalecana g boko  kliszy 20-24µm 
 
Tampony drukarskie 

Z naszego do wiadczenia mo na stosowa  
wszystkie powszechnie dost pne tampony 
drukarskie usieciowane przez kondensacj . 
 
Maszyny tampondrukowe 

Farba Tampa® Pur TPU jest odpowiednia do 
druku  zarówno  w  tamponiarkach  z  systemem  
zamkni tym jak te  z systemem otwartym. 
Rodzaj i ilo  rozcie czalnika nale y dostosowa  
w zale no ci od rodzaju i sposobu u ytkowania 
maszyny 
 
Zalecenia 

Farba  musi  by  dok adnie  wymieszana  przed  
drukiem. W celu zabezpieczenia farby przed 
nadmiernym wysychaniem w otwartych 
pojemnikach mo na j  delikatnie pokry  
warstw  rozcie czalnika, który pó niej mo na 
rozmiesza  z farb  przed drukiem. 

Oznakowanie 

Dla farb Tampa® Pur TPU i jej rodków 
dodatkowych oraz pomocniczych istniej  
aktualne karty charakterystyk, zgodne z 
obowi zuj cymi przepisami o materia ach 
niebezpiecznych, wg wytycznych Wspólnoty 
Europejskiej 1907/2006, informuj ce min. o 
oznakowaniu materia ów niebezpiecznych. 
Oznakowanie znajduje si  te  na etykiecie.  
Punkt zap onu farby znajduje si  mi dzy 21°C a 
100°C 

Uwagi 
Nasze doradztwo techniczne zarówno ustne, 
pisemne  czy  te  wynikaj ce  z  
przeprowadzonych rzez nas prób, odpowiadaj  
naszej  aktualnej  wiedzy o  naszych produktach i  
ich sposobu ich wykorzystaniu. 
Nie stanowi  gwarancji poszczególnych 

ciwo ci produktów ani ich przydatno ci dla 
ka dego zastosowania. Ze wzgl du na rozmaite 
zachowanie u ytych do zadrukowania 
materia ów, nabywca jest zobowi zany do 
przeprowadzenia w asnych testów z 
zakupionymi produktami w celu potwierdzenia 
ich przydatno ci do przewidywanego celu lub 
procesu.  Wybór  i  testowanie  farb  dla  
konkretnego zastosowania jest wy czn  
odpowiedzialno ci  nabywcy.  
Warto  ewentualnych roszcze , b dzie 
ograniczona do warto ci dostarczonych przez 
nas,  a  nabytych  przez  nabywc  produktów,  w  
odniesieniu do szkód, które nie zosta y 
spowodowane przez celowe dzia anie lub ra ce 
zaniedbanie 
 


