Technisches Datenblatt

Tampa® Cure TPC

Tampondruckfarbe fir ABS, Hart-PVC, eini-
ge PC, PS und PMMA-Materialien, vorbe-
handeltes PE und PP, PA sowie lackierte
Untergrinde und einige Metalle

UV-hértend, hochglénzend, gutes Deckver-
mdgen, 1- oder 2-Komponentensystem,
chemikalienbesténdig

Einsatzbereich

Bedruckstoffe

Die UV-hirtende Tampondruckfarbe Tampa®
Cure TPC eignet sich hervorragend fiir den Ein-
satz auf

e ABS

e Hart-PVC

e Polycarbonat (PC)
*  Polystyrol (PS)

e Acrylglas (PMMA)

Eine gute Farbhaftung erzielt Tampa® Cure
TPC durch die Zugabe des Hirters auch auf vie-
len anderen Bedruckstoffen wie

* vorbehandeltem Polyethylen (PE)

» vorbehandeltem Polypropylen (PP)
* Polyamid (PA)

* lackierten Untergriinden

» verschiedenen Metallen

Beim Druck auf Metallen kann sich die Zugabe
des Haftungsverbesserers UV-HV 1 als positiv
erweisen.

Beim Bedrucken von Polyethylen und Polypro-
pylen ist zu beachten, dass die Oberfliche des
Bedruckstoffes durch Beflammen oder Corona-
entladung vorbehandelt werden muss. Erfah-
rungsgemifd kann ab einer Oberflichenspan-
nung von mind. 48 mN/m eine gute Haftung
erzielt werden. Bei PP kann die Oberflichen-
vorbehandlung auch durch einen diinnen Auf-
trag unseres Primers P 2 erfolgen.

Da die genannten Bedruckstoffe auch innerhalb
einer Sorte Unterschiede hinsichtlich ihrer Be-
druckbarkeit aufweisen konnen, sind geeignete
Vorversuche beziiglich des vorgesehenen Ein-
satzzweckes unerlisslich.
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Anwendungsgebiete

Die UV-hirtende Tampa® Cure TPC wird vor
allem dann eingesetzt, wenn bedruckte Teile
moglichst schnell weiterverarbeitet werden
miissen oder hervorragende mechanische und
chemische Bestindigkeiten gefordert werden.

Generell ist bei Mehrfarbendrucken zu beach-
ten, dass die UV-hirtende Tampa® Cure TPC
zZwar nass-in-nass, ohne UV-Zwischentrock-
nung gedruckt werden kann, bei iiberlappen-
den Motiven mit deckenden T6nen jedoch eine
entsprechende UV-Zwischentrocknung der
einzelnen Farbtone erfolgen muss.

Wenn die deckenden Farbschichten nebenei-
nander liegen besteht die Moglichkeit, den ge-
samten Druckaufbau abschlieflend mit einem
UV-Trocknerdurchlauf auszuhirten. Dies
muss jedoch auf den vorhandenen Anlagen vor-
ab gepriift werden.

Diese Farbserie ist weder fiir den direkten Le-
bensmittelkontakt noch fiir den Druck auf Le-
bensmittelkontaktmaterialien geeignet, da in
der Rezeptur enthaltene oder durch Kontami-
nation eingeschleppte Substanzen unter be-
stimmten Bedingungen migrieren konnen.
Ausgenommen sind Materialien, die eine na-
turliche Migrationsbarriere darstellen.

Wird diese Farbserie trotzdem fiir den Druck
auf durchldssige Lebensmittelkontaktmateriali-
en verwendet, so ist der Hersteller des bedruck-
ten Produkts dafiir verantwortlich, dass seine
Produkte den gesetzlichen oder branchenspezi-
fischen Anforderungen entsprechen.

Fir den Druck auf durchlissige Lebensmittel-
kontaktmaterialien (= ohne entsprechende Mi-
grationsbarriere) empfehlen wir unsere hierfiir
speziell entwickelte Farbserien UVFP/TPHF.
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Eigenschaften

Farbeinstellung

Empfehlung

Tampa® Cure TPC muss vor Druckbeginn und
ggf. wihrend der Produktion homogen aufge-
rihrt werden.

TPC ist nicht druckfertig eingestellt und muss
daher vor Druckbeginn mit den dafiir geeigne-
ten Verdiinnern auf die gewiinschte Druckvis-
kositit eingestellt werden. Fiir erhohte Anfor-
derungen an die Bestindigkeit oder Reaktivitit
der Farbe stehen zahlreiche Additive zur Verfii-

gung.

Einsatz als 2-Komponentenfarbe

Je nach Bedruckstoff und gewtiinschter Farbe-
igenschaft kann der Tampa® Cure TPC vor dem
Druck Hirter zugegeben werden:

20 Teile Farbe : 1 Teil Harter

Vorreaktionszeit
Wir empfehlen, das Farbe-/Hirtergemisch vor
der Verarbeitung 15 min. ruhen zu lassen.

Topfzeit

Das Farbe-/Hirtergemisch ist chemisch reaktiv
und muss innerhalb von 12-16 h (bezogen auf
20-25 °C und 45-60 % RF) verarbeitet werden.
Erhohte Temperaturen bei der Verarbeitung
verkiirzen die Topfzeit. Bei Uberschreitung der
Verarbeitungszeit muss mit verminderter Haf-
tung und reduzierten Bestindigkeiten gerech-
net werden, auch wenn die Farbe noch verarbei-
tungsfihig erscheint.

Beim Einsatz von Hirter darf die Umgebungs-
temperatur wihrend der Verarbeitung und
Aushirtung 15° C nicht unterschreiten, da
sonst irreversible Stérungen bei der Aushir-
tung des Farbfilms eintreten kénnen. Auch soll-
te eine Belastung mit hoher Luftfeuchtigkeit in
den ersten Stunden nach dem Druck vermie-
den werden, da der Hirter feuchtigkeitsemp-

findlich ist.

Trocknung

Tampa® Cure TPC enthilt Losemittel. Parallel
zu der dadurch bedingten physikalischen An-
trocknung und dem Verdunsten der eingesetz-
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ten Losemittel erfolgt die chemische Vernet-
zung des Farbfilms durch die UV-Hirtung.

Tampa® Cure TPC ist eine leicht nachhirtende
UV-Farbe und erreicht ihre maximalen Bestin-
digkeiten nach 24 h. Beim Einsatz von Hirter
verlangsamt sich die Aushirtung. Eine Priifung
der Haft- und Kratzfestigkeit sollte erst 24 h
nach der UV-Hirtung erfolgen. Eine endgiilti-
ge Aushirtung ist nach ca. 48 h erreicht.

UV-Hirtung

Fir die UV-Hirtung der Tampa® Cure TPC

wird je nach gewtinschter Hartungsgeschwin-
digkeit ein UV-Trockner (Mitteldruck-Queck-
silberstrahler) mit einer Leistung von 100-140
W /cm bendtigt.

Generell ist die Hirtungsgeschwindigkeit der

Farbe abhingig von der Bauart des UV-Trock-
ners (Reflektoren), der Anzahl, Alter und Leis-
tung der UV-Lampen, der gedruckten Farb-
schichtstirke, dem Farbton, dem eingesetzten
Bedruckstoff sowie der Druckgeschwindigkeit.

Gingiger Test fiir die Uberpriifung der Farbhaf-
tung ist der unmittelbare TESA-Test nach Ab-
kithlung des Druckmotivs auf Raumtempera-
tur (ca. 20° C).

Wie bei allen UV-hirtenden Druckfarben kann
selbst bei ausreichender Durchhirtung das Vor-
handensein von Restmonomeren und Abbau-
produkten der Photoinitiatoren nicht vollstin-
dig ausgeschlossen werden. Sofern diese Spu-
ren fir die Anwendung relevant sind, muss
dies im Einzelfall berticksichtigt werden, da
dies von den realen Druck- und Hirtungsbe-
dingungen abhingt.

Lichtechtheit

Fir die Herstellung der Tampa® Cure TPC wer-
den Pigmente von guter bis hoher Lichtechtheit
eingesetzt. Dies ermdglicht den kurzfristigen
Einsatz im Auflenbereich von bis zu einem
Jahr, bezogen auf das gemiRigte mitteleuropii-
sche Klima.

Beanspruchbarkeit

Nach ordnungsgemifler Durchhirtung ist der
Farbfilm ausgezeichnet wisch- und haftfest
und zeigt eine hohe Bestindigkeit gegen eine
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Reihe von Chemikalien, Olen, Fetten und Lose-
mitteln, sowie Fingerschweifd. Die Bestindig-
keiten konnen durch eine 5%ige Hirterzugabe
gesteigert werden.

Sortiment
Basistone

920 Zitron

922 Hellgelb

924 Mittelgelb
926 Orange

930 Zinnoberrot
932 Scharlachrot
934 Karminrot
936 Magenta

940 Braun

950 Violett

952 Ultramarinblau
954 Mittelblau
956 Brillantblau
960 Blaugriin
962 Grasgriin
970 Weif3

980 Schwarz
Hochdeckende Farbtone
170 Deckweif
180 Deckschwarz
Weitere Produkte
910 Drucklack

Simtliche Farbtone sind untereinander beliebig
mischbar. Ein Vermischen mit anderen Farbsor-
ten und anderen Hilfsmitteln muss unterblei-
ben, um die speziellen Eigenschaften dieser
Farbe beizubehalten.

Alle Basistone sind im Marabu-ColorFormula-
tor (MCF) gespeichert. Sie bilden die Grundla-
ge fiir die Berechnung von individuellen Misch-
rezepturen, wie auch fiir Farbmischungen nach
den Farbsystemen HKS®, PANTONE® und

RAL®. Die Rezepturen sind in der Software

Marabu-ColorManager gespeichert und abruf-
bar.
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Metallics

Metallic Pasten

S291 Hochglanz-Silber
5292 Hochglanz-Reichbleichgold
S293 Hochglanz-Reichgold
Metallic Pulver

S181 Aluminium

S$182 Reichbleichgold

S183 Reichgold

S184 Bleichgold

S186 Kupfer

S190 Aluminium, wischfest

Diese Metallics werden mit TPC 910 angesetzt,
wobei die Zugabemenge fiir die jeweilige An-
wendung individuell angepasst werden kann.

Da Mischungen mit Metallics nicht lagerstabil
sind, sollten generell nur Mengen angesetzt

werden, die innerhalb von 8 h verarbeitet wer-
den kénnen. Aufgrund ihrer chemischen Struk-
tur haben Mischungen mit Bleichgold S 184

und Kupfer S 186 eine verringerte Verarbei-
tungszeitvon 4 h.

Aufgrund der gréfSeren Korngréfle empfehlen
wir fiir Metallic Pulver ein ungerastertes Kli-
schee mit mindestens 25-30 pm Atztiefe.

Alle Metallic Farbtone sind in der "Siebdruck
Metallics" Farbkarte abgebildet.

Hilfsmittel

TPV 2 Verdiinner 5-15%
TPV Verdinner, langsam 5-10%
TPV 7 Verdiinner, langsam 5-10%
H1 Hirter 5%
H2 Hirter, schnell 5%
HX Hirter 5%
SA1 Oberflichenadditiv 3-5%
MP Mattierungspulver 2-3%
UV-HV1 Haft.Verbesserer 2%
UV-B1 UV-Beschleuniger 1-2%
OP170 Deckpaste 0-15%
ES Druckverbesserer 0-1%
UR 3 Reiniger (Flpkt. 42°C)

UR 4 Reiniger (Flpkt. 52°C)

URS5 Reiniger (Flpkt. 72°C)

P2 Primer
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Zur Einstellung der Druckviskositit wird Ver-
diinner der Farbe zugegeben. Die Wahl des Ver-
diinners und die Zugabemenge muss den ortli-
chen klimatischen Bedingungen und der
Druckgeschwindigkeit angepasst werden.

Die Harter H 1, H 2 und HX konnen fiir verbes-
serte Bestindigkeit und Haftung zugegeben

werden. Alle Hirter sind feuchtigkeitsempfind-
lich und miissen stets in einem dicht verschlos-
senen Gefifd aufbewahrt werden. Der Hirter

muss kurz vor der Verwendung in die noch un-
verdiinnte Farbe homogen eingeritihrt werden.

Die Mischung Farbe/Hirter ist nicht lagerstabil
und muss innerhalb der Topfzeit verarbeitet

werden.

Mit dem Oberflichenadditiv SA 1 kann die Ab-
rieb- und Schmissbestindigkeit verbessert wer-
den. Gleichzeitig lisst sich die Farbiibertragung
vom Tampon auf den Bedruckstoff verbessern
(empfohlene Zugabe 3-5%, max. 10%).

Durch Zugabe von Mattierungspulver MP wird
der Farbfilm individuell mattiert (bitte Haftung
und Bestindigkeit vorher abpriifen, Weif3tone
max. 2%)

UV-HV 1 verbessert die Farbhaftung auf Metal-
len und muss homogen eingeriithrt werden.
Farbmischungen mit UV-HV 1 sind nicht lager-
stabil, daher sollten nur Mengen angemischt
werden, die innerhalb von 8 h verarbeitet wer-
den kénnen. UV-HV 1 ist nicht fiir Kunststoffe
geeignet.

UV-B 1 beschleunigt bei Bedarf die Hirtung
und kann die Haftung zum Untergrund verbes-
sern aufgrund verbesserter Tiefenhirtung.

Durch die Zugabe der Deckpaste OP 170 kann
das Deckvermogen von Buntténen deutlich ge-
steigert werden, ohne die Chemikalien- und

Trockenabriebbestindigkeit wesentlich zu be-
einflussen. OP 170 ist nicht fiir den Einsatz in
Weiffarbtonen geeignet.

Der Druckverbesserer ES ist silikonhaltig und
kann auf schwierigen Bedruckstoffen Verlaufss-
torungen beheben. Eine zu hohe Zugabemenge
hingegen verstirkt die Verlaufsstérungen und
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kann zu Haftungsverminderung, insbesondere
bei Uberdrucken, fiihren. Die Verwendung von
ES kann eine Verringerung des Glanzgrades be-
wirken.

Die Reiniger UR 3 und UR 4 werden zur manu-
ellen Reinigung der Arbeitsgerite empfohlen.
Reiniger UR 5 wird zur manuellen oder ma-
schinellen Reinigung der Arbeitsgerite emp-

fohlen.

Der Spezialprimer P 2 dient zur manuellen Vor-
reinigung und Vorbehandlung von PP-Be-
druckstoffen.

Druckparameter

Klischees

Es konnen alle iiblichen Klischees aus Keramik,
Photopolymer, Dinnstahl bzw. gehirtetem
Stahl (10 mm) verwendet werden. Die empfoh-
lene Klischeetiefe liegt bei 16-22 pm.

Drucktampon

Erfahrungsgemif3 konnen alle iiblichen Druck-
tampons aus kondensations- oder additionsver-
netzenden Materialien eingesetzt werden.

Druckmaschine

Tampa® Cure TPC kann auf Druckmaschinen
mit geschlossenem Farbtopfsystem oder auch
offenen Farbbecken eingesetzt werden. Wie bei
l6semittelbasierten Farben kann wihrend lin-
gerer Druckprozesse Verdiinner nachgegeben
werden, um die Farbviskositit zu regulieren.

Lagerstabilitét

Die Lagerstabilitit ist stark abhingig von der

Rezeptur/Reaktivitit des Farbsystems sowie

der Hohe der Lagertemperatur. Sie betrigt 2,5
Jahre fiir eine original verschlossene Farbdose
im dunklen und auf 15 - 25 °C temperierten La-
gerraum.

Bei geidnderten Bedingungen, speziell héheren
Lagertemperaturen, reduziert sich die Lagersta-
bilitit. In solchen Fillen erlischt eine Gewiahr-
leistung durch Marabu.
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Hinweis

Unsere anwendungstechnische Beratung in
Wort, Schrift und durch Versuche entspricht
dem heutigen Stand unserer Kenntnisse und
soll iiber unsere Produkte und deren Anwen-
dungsmoglichkeiten informieren. Sie hat somit
nicht die Bedeutung, bestimmte Eigenschaften
der Produkte oder deren Eignung fiir einen kon-
kreten Einsatzzweck zuzusichern und befreit
Sie deshalb nicht von der eigenen Priifung der
von uns gelieferten Produkte auf ihre Eignung
fir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke.
Vorgenannte Angaben basieren auf unseren Er-
fahrungswerten und sind nicht in Spezifikatio-
nen zu Ubernehmen. Alle in diesem Techni-
schen Datenblatt beschriebenen Farbeigen-
schaften beziehen sich ausschlieSlich auf die
unter ,,Sortiment” gelisteten Standardproduk-
te, bei bestimmungsgemifler Verarbeitung und
unter Verwendung der in diesem Datenblatt
empfohlenen Hilfsmittel. Die Auswahl und
Priifung der Farbe fiir einen konkreten Einsatz-
zweck liegen ausschliellich in Threm Verant-
wortungsbereich. Sollte dennoch eine Haftung
in Frage kommen, so ist diese fiir alle Schiden,
die nicht auf Vorsatz oder grober Fahrlissigkeit
beruhen, auf den Wert der von uns gelieferten
und von Thnen eingesetzten Ware begrenzt.

Kennzeichnung

Fir die Farbsorte Tampa® Cure TPC und ihre
Hilfsmittel liegen aktuelle Sicherheitsdaten-
blatter nach EG-Verordnung 1907 /2006 vor,

die iiber alle sicherheitsrelevanten Daten infor-
mieren, einschl. der Kennzeichnung gemifs

EG-Verordnung 1272/2008 (CLP-Verord-
nung). Die Kennzeichnung ist ebenfalls den je-
weiligen Etiketten zu entnehmen.

Sicherheitsregeln fiir UV-Druckfarben
UV-Farben beinhalten hautreizende Stoffe, da-
her empfehlen wir einen sorgfiltigen Umgang
mit allen UV-hirtenden Druckfarben und de-
ren Hilfsmitteln. Farbverschmutzte Hautparti-
en miissen sofort mit Wasser und Seife gerei-
nigt werden.

Beachten Sie die Hinweise auf den Etiketten
und in den Sicherheitsdatenblittern. Zusitzli-
che Informationen gibt die Broschiire “UV-
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Trocknung” von der Berufsgenossenschaft fiir
Druck und Papier.
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