Technical Data Sheet

Tampa® Pur TPU

Farba tampondrukowa do druku na
przygotowanym polietylenie i polipropylenie,
powierzchniach metalowych i lakierowanych

blyszczaca, o dobrym stopniu krycia
szybko schnaca, 2- komponentowa
odporna na chemikalia
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Zakres uzycia

Podtoza

Farba Tampa® Pur TPU jest szczegdlnie
odpowiednia do druku na:

- przygotowanym polietylenie (PE)

- przygotowanym polipropylenie (PP)

- poliuretanie (PU)

- poliamidzie (PA)

- zywicach melaminowych

- zywicach fenolowych

- metalu (facznie z cienko anodowanym
aluminium)

- powierzchniach lakierowanych

- powierzchniach malowanych proszkowo

- dzianinach  wykonanych z  bawetny,
bawetny/elastanu

- drewnie

- szkle (wytacznie do celéw dekoracyjnych)

- drewnie

Na poliacetalu (POM), np. Hostaform C lub
Delrin, zadowalajaca przyczepnos¢ mozna
osiagnagé  poprzez =~ wymuszone  suszenie
powietrzem (300-400°C, 3-4 sek). Podczas
drukowania na polietyleieu i polipropylenie,
nalezy, jak zwykle, upewni¢ sie czy podtoze byto
przygotowane ptomieniowo lub wyladowaniem
Corona,. Zgodnie z naszym doswiadczeniem,
mozna uzyska¢ bardzo dobra przyczepnosc farby
Tampa® Pur TPU do podloza o napieciu
powierzchniowym co najmniej 42-48 mN/m.

Na polipropylenie, mozna réwniez zastosowac
cienka warstwe naszego bezbarwnego Primera P
2 do wstepnego przygotowania powierzchni. W
przypadku druku wielokolorowego nalezy wziaé
pod uwage, ze nie nalezy ptomieniowa¢ podioza
miedzy sekwencjami druku, poniewaz moze to
zmniejszy¢ przyczepnosé

miedzywarstwowa.

Poniewaz wszystkie drukowane materialy moga
wykazywac¢ roznice w zadrukowywaniu, nawet
w zakresie tego samego rodzaju materiatu,
konieczne jest wczesniejsze przeprowadzenie
prob w celu stwierdzenia przydatnosci do
danego celu.

Zakres stosowania

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

Charakterystyka

Schniecie

Farbe nalezy  dokladnie wymiesza¢ przed
drukowaniem, a takze, w razie potrzeby, w
trakcie produkcji. Aby chroni¢ farby w
otwartych pojemnikach przed nadmiernym
wysuszeniem, powierzchnie mozna delikatnie
pokry¢ warstwa rozcienczalnika, ktory pézniej
moze by¢ wmieszany z farbg przed
drukowaniem.

Przed drukiem nalezy doda¢ do farby
utwardzacz w odpowiednich proporcjach:

4 czedei farby 1 czes¢ utwardzacza
3 czedcei lakieru 1 czes¢ utwardzacza
W  przypadku stosowania utwardzacza,

temperatura przetwarzania i utwardzania nie
moze by¢ nizsza niz 15°C, poniewaz moze
nastapi¢ nieodwracalne uszkodzenie. Nalezy
réwniez unika¢ wysokiej wilgotnosci na kilka
godzin po drukowaniu poniewaz utwardzacz jest
wrazliwy na wilgoé.

Czas reakcji wstepnej

Zaleca sie pozostawienie mieszaniny farby z
utwardzaczem przez okoto 15 minut w celu
wstepnego przereagownia.

Czas przydatnosci do uzycia

Mieszanina farby z utwardzaczem jest
chemicznie reaktywna i musi by¢ przetworzona
w ciagu 7-8 godzin (H 1) lub 3-4 godzin (H 2) w
temp. 20°C i 50% wilgotnosci wzglednej.
Wyzsze temperatury redukuja czas przydatnosci
do uzycia. Jezeli wspomniane czasy zostana
przekroczone, przyczepnos¢ farby i jej
odporno$¢ moga ulec zmniejszeniu, nawet jesli
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farba nadal wyglada na zdatna do uzycia. W
przypadku utwardzacza HT 1, nie ma takiego
ograniczenia w czasi poniewaz jest on
aktywowany w procesie wygrzewania (30 min w
temp. 150°C)

Suszenie

Réwnolegle do fizycznego schniecia farby (tj.

odparowania uzytych rozcienczalnikow)
nastepuje
rzeczywiste  utwardzenie  warstwy farby
wywotane

chemiczna reakcja sieciowania pomiedzy farba i
utwardzaczem. Standardowe wartosci dotyczace
postepujacej reakcji sieciowania (utwardzania)
warstwy farby sa nastepujace:

H1 H 2
HT 1

sucha w dotyku 20°C 2min  1min
2min

gotowe do sktadowania 60°C ~ 60min 30min

7-10dni 4-6dni

ostatecznie utwardzona 20°C

ostatecznie utwardzona 150°C 30min 30min
30min

Reakcja sieciowania ulega przyspieszeniu w
wyzszych temperaturach. Wymienione czasy
moga sie rozni¢ w zaleznosci od podtoza,
gtebokosci  kliszy, warunkéw suszenia oraz
uzytych $rodkéw pomocniczych. w przypadku
szybkich sekwencji druku zalecamy stosowanie
WYmuszonego suszenia powierzchni powietrzem
(okoto 200°C przez 2-3 sek.) po kazdym nadruku.
W przypadku druku wielokolorowego spodnia
warstwa farby nie powinna byé do Kkorica
utwardzona przed nadrukiem kolejnej. W
przypadku suszenia w temperaturze pokojowej,
kolejne nadruki powinny by¢ wykonane w ciagu
48 godzin po poprzednim druku gdy uzyty byt
utwardzacz H 1 i 8 h po poprzednim druku, gdy
uzyty byt utwardzacz H 2.

Odpornosé na blakniecie

W farbach Tampa® Pur TPU zostaly uzyte
wylacznie pigmenty o wysokiej odpornosci na
blakniecie.

Kolory mieszane z lakierem lub innymi
kolorami, zwlaszcza z biela, maja zmniejszona
odpornoé¢  na  blakniecie i warunki

atmosferyczne, uzaleznione od  proporcji
mieszania. Odporno$¢ na blakniecie maleje
rowniez jezeli grubos¢ warstwy farby jest
zmniejszona. W przypadku, gdy druki sa
przeznaczone do wykorzystania na wolnym
powietrzu, nalezy uzy¢ utwardzacz H 1.
Stosowane  pigmenty s3  odporne  na
rozcienczalniki i plastyfikatory.

Odpornosé

Po odpowiednim i doktadnym utwardzeniu
farba wykazuje doskonala przyczepno$¢ oraz
odpornoéé¢ na $cieranie, zdrapania oraz 0gélng
odpornogé, jak rowniez jest odporna na wiele
produktéw chemicznych takich jak oleje, smary
i rozpuszczalniki. W przypadku druku na szkle
nie jest mozliwe osiagniecie odpornosci na
zmywanie w zmywarkach, w takim przypadku
zalecamy uzycie farby Tampa® Glass TPGL.

Asortyment

920 Lemon
922 Light Yellow*
924 Medium Yellow

950 Violet*
952 Ultramarine Blue*
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
(*pottransparentne/transparentne)

Odcienie do druku

procesowego

4-kolorowego

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

489 Process Black (Black)

Kolory High-opaque (mocno kryjgce)
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 ztota
191 Silver

192 Rich Pale Gold

193 Rich Gold
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Pozostate produkty

409 Transparent Base
910 Overprint Varnish

Wszystkie odcienie mozna ze soba mieszaé.
Nalezy unika¢ mieszania z innymi typami farb
lub ¢rodkdw pomocniczych, aby zachowaé
szczeg6lne wiasciwosci farby.

Wszystkie kolory podstawowe zawarte s3 w

programie  Marabu-ColorFormulator  (MCF).
Stanowia one baze dla kalkulacji
indywidualnych  receptur  odpowiadajacych
odcieniom z  powszechnie  stosowanych

systemow kolorow HKS®, PANTONE® i RAL®.
Wszystkie receptury sa zawarte w programie
Marabu-Color Manager.

Dodatkowo w programie MCM s3 dostepne
receptury koloréw high-opaque i oznaczone ,,++”
za nazwag koloru. Receptury te zostaty
opracowane przy uzyciu receptur Systemu
Tampacolor dla odcieni mocno kryjacych i
podstawowych z wyjatkiem koloréw
péttransparentnych i transparentnych.

Oeko-Tex® Standard 100

Farby Tampa® Pur TPU 922-980, TPU 122-162 i
TPU 191 posiadaja 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)

Powyzsze pigmenty metaliczne sa dodawane do
TPU 910 w zalecanej ilosci, gdzie proporcje
mozna  indywidualnie  dostosowywac¢  do
odpowiedniej aplikacji. Zalecamy przygotowanie
mieszanki, ktoéra moze byé przetwarzana w ciagu
maksymalnie 8 godz. poniewaz mieszaniny
pigmentow metalicznych zwykle nie moga by¢
Przechowywane. Ze wzgledu na ich chemiczna
strukture S 184 i S 186 maja krotszy czas obrobki
— muszag byé zuzyte w ciggu 4 godz. po
umieszaniu.

Ze wzgledu na wiekszy rozmiar pigmentu
proszkdw metalicznych, zalecamy korzystanie z
klisz half-tone o minimalnej gtebokosci 25-30
mikrometrdw. Odcienie wykonane z proszkow
metalicznych sa zawsze przedmiotem
zwiekszonej suchej abrazji, ktdra moze zosta¢
ograniczona jedynie przez lakierowanie.
Wszystkie odcienie metaliczne sa pokazane w
karcie koloréw Marabu "Screen Printing
Metallics"

Srodki pomocnicze

Utwardzacze H1

H2 , szybki

HT1, termiczny
Proporcje mieszania 4 c¢z. farby : lcz
utwardzacza

3 cz. lakieru : 1lcz.
utwardzacza
Rozcieniczalniki TPV

TPV 2, szybki
rozcienczalnik

TPV 3, wolny

rozcienczalnik
Opdzniacz SV1

VP, opdzniacz w pascie
Produkty matujagce  MP, proszek matujacy
Pasta antystatyczna AP
Pasta biata kryjaca  OP 170 (max 15%)

Primer: P 2, do polipropylenu
Zmywacz UR3,UR4
Modyfikator druku  ES - max 1%

Utwardzacz nalezy dodawaé¢ do farby kroétko
przed przystgpieniem do druku zachowujac
wlasciwe proporcje mieszania.

Aby uzyska¢ odpowiednia konsystencje farby
zwykle wystarczy dodaé do niej 10-15%
rozcienczalnika TPV. Rozciericzalnik TPV 2
moze by¢ stosowany dla szybkich serii druku,
TPV 3 wolnych.

W celu zredukowania btyszczacego efektu farby
i uzyskania efektu matowego lub poétmatowego
mozna doda¢ paste matujacag MP. Dodanie 2-4%
MP (w przypadku bieli 970 max. 2%) nie
wpltynie znaczaco na odpornos¢ farby ale
spowoduje zmniejszenie stopnia krycia.

W przypadku druku drobnych wzoréw mozna
do farby doda¢ opézniacz SV 1 lub paste
op6zniajaca VP. Nadmierna ilos¢ moze
spowodowaé problemy z przenoszeniem farby.
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Uwaga

W przypadku farby zawierajacej opoOzniacz dla
dalszego rozcienczania farby w czasie druku
powinien by¢

stosowany wytacznie rozcienczalnik.

Stopienn krycia farby TPU mozna zwiekszy¢
poprzez dodanie pasty OP 170 (max.15%) bez
znaczacego wptywu na odpornosé chemiczng i
mechaniczng. OP 170 nie nadaje sie do
stosowania z bielami.

Modyfikator druku ES zawiera silikon. Moze by¢
stosowany do poprawy ptynnosci farby na
problematycznych podtozach. Nalezy dodawaé
max. 1% Nadmierna ilos¢ moze spowodowaé
zwiekszenie problemdw z ptynnoscia farby oraz
zmniejszenie  przyczepnosci, szczeg6lnie w
przypadku naddruku.

Czyszczenie

Do recznego czyszczenia pojemnikdw, klisz i
narzedzi mozna uzywa¢ zmywacza UR 3 (punkt
zaptonu 42°C) lub UR 4 (punkt zaptonu 52°C).

Klisze

Mozna stosowac wszystkie dostepne w sprzedazy
klisze fotopolimerowe, z cienkiej stali oraz

stalowe utwardzane chemicznie (10mm).
Zalecana gteboko$¢ Kliszy 20-24pm

Tampony drukarskie

Z naszego doswiadczenia mozna stosowac
wszystkie  powszechnie dostepne tampony

drukarskie usieciowane przez kondensacje.

Maszyny tampondrukowe

Farba Tampa® Pur TPU jest odpowiednia do
druku zaréwno w tamponiarkach z systemem
zamknietym jak tez z systemem otwartym.
Rodzaj i ilo$¢ rozcienczalnika nalezy dostosowac
w zaleznosci od rodzaju i sposobu uzytkowania
maszyny

Zalecenia

Farba musi byé dokiadnie wymieszana przed
drukiem. W celu zabezpieczenia farby przed
nadmiernym  wysychaniem w  otwartych
pojemnikach mozna ja delikatnie pokry¢
warstwa rozcienczalnika, ktory pozniej mozna
rozmieszaé z farba przed drukiem.

Oznakowanie

Dla farb Tampa® Pur TPU i jej srodkéw
dodatkowych oraz pomocniczych istnieja
aktualne Kkarty charakterystyk, zgodne z
obowigzujacymi  przepisami 0 materiatach
niebezpiecznych, wg wytycznych Wspdlnoty
Europejskiej 1907/2006, informujace min. o
oznakowaniu  materiatbw  niebezpiecznych.
Oznakowanie znajduje sie tez na etykiecie.
Punkt zaptonu farby znajduje sie miedzy 21°C a
100°C

Uwagi

Nasze doradztwo techniczne zaréwno ustne,
pisemne czy tez wynikajace z
przeprowadzonych rzez nas préb, odpowiadaja
naszej aktualnej wiedzy o naszych produktach i
ich sposobu ich wykorzystaniu.

Nie stanowig gwarancji  poszczegolnych
wiasciwosci produktow ani ich przydatnosci dla
kazdego zastosowania. Ze wzgledu na rozmaite
zachowanie  uzytych  do  zadrukowania
materiatébw, nabywca jest zobowiazany do
przeprowadzenia wiasnych testow z
zakupionymi produktami w celu potwierdzenia
ich przydatnosci do przewidywanego celu lub

procesu. Wybor i testowanie farb dla
konkretnego  zastosowania jest wylaczna
odpowiedzialnoscia nabywcy.

Wartoé¢  ewentualnych  roszczen, bedzie

ograniczona do wartosci dostarczonych przez
nas, a nabytych przez nabywce produktéw, w
odniesieniu  do szkdéd, ktére nie zostaty
spowodowane przez celowe dziatanie lub razace
zaniedbanie

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



