Technisches Datenblatt

Tampa® Glass TPGL

Tampondruckfarbe fir Glas, Keramik, Me-
tall, Aluminium, verchromte Teile, lackierte
Untergrinde und Duroplaste

Glénzend, hohes Deckvermégen, schnell
hértendes 2-Komponenten-System, spil-
maschinenbesténdig

Einsatzbereich

Bedruckstoffe

Tampa® Glass TPGL eignet sich hervorragend
fiir den Druck auf:

e Glas

e Keramik

e Metalle (inkl. diinnschichtig eloxiertem
Aluminium)

e Verchromte Teile

» Lackierte Untergriinde

e Duroplaste

Wichtig fur eine gute Farbhaftung ist eine
gleichmifSige Oberflichenspannung des Sub-
strats von mindestens 38 mN/m. Weiterhin
muss die Bedruckstoffoberfliche absolut frei
von storenden Riickstinden wie Fetten, Olen
und Fingerschweifs sein. Generell verbessert ei-
ne Flammvorbehandlung unmittelbar vor der
Bedruckung die Farbhaftung zum Bedruckstoff.

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

Anwendungsgebiete

In erster Linie ist Tampa® Glass TPGL fiir den
Dekorationsdruck im Innenbereich auf Werbe-
mittel aus Glas oder Keramik wie bedruckte

Glasscheiben, Glasflaschen und Fliesen sowie

fir die Dekoration entsprechender Werbearti-
kel bestimmt. TPGL zeichnet sich besonders

durch eine hohe Wasser- und Fiillgutbestindig-
keit aus. TPGL kann auch mit der Spritzpistole
verarbeitet werden (Vorversuche sind unerliss-
lich!). Wir empfehlen ein Filtern der fertig ver-
diinnten Farbe vor Gebrauch (25 pm Sieb), da
sonst Stippenbildung im Farbfilm auftreten

kann.
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Tampa® Glass TPGL wurde speziell fir Tam-
pondruck-Anwendungen entwickelt. Das Farb-
system ist in Kombination mit den entsprech-
enden Hilfsmitteln auch fiir die Verarbeitung
im Siebdruck geeignet.

Eigenschaften

Farbeinstellung

Die Farbe muss vor Druckbeginn und ggf. wih-
rend der Produktion homogen aufgerithrt wer-
den.

Bei TPGL handelt es sich um ein Zwei-Kompo-
nenten-System. Vor Druckbeginn muss Hirter
in der vorgegebenen Menge der Farbe zugesetzt
und homogen eingearbeitet werden. Beim Ein-
satz von Hirter darf die Umgebungstempera-
tur wihrend der Verarbeitung und Aushirtung
15° C nicht unterschreiten, da sonst irreversib-
le Stérungen bei der Aushirtung des Farbfilms
eintreten konnen. Auch sollte eine Belastung
mit hoher Luftfeuchtigkeit in den ersten Stun-
den nach dem Druck vermieden werden, da der
Hirter feuchtigkeitsempfindlich ist.

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

Topfzeit

Das Farbe-/Hirtergemisch ist chemisch reaktiv
und muss innerhalb von 6-7 h (bezogen auf
20-25 °Cund 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.

Trocknung

Parallel zur physikalischen Trocknung, dem
Verdunsten der eingesetzten Losemittel, er-
folgt die eigentliche Aushirtung des Farbfilms
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durch die chemische Vernetzungsreaktion zwi-
schen Farbe und Hirter.

Folgende Richtwerte konnen angenommen
werden (Schichtstirke 4-12 ym):

Tampondruck:

Trocknungsgrad Temperatur Zeit

staubtrocken 20°C 30 Sek.
uberdruckbar 20°C 1-2 Sek.
ausgehirtet 20°C ca.4-6 Tage

140 °C ca. 30 Min.
Siebdruck:

Trocknungsgrad Temperatur Zeit

staubtrocken 20°C ca. 30 Min.

uberdruckbar 20°C ca. 50 Min.

ausgehirtet 20°C ca.4-6 Tage
140 °C ca. 30 Min.

Die chemische Vernetzungsreaktion wird

durch hohere Trocknungstemperaturen be-
schleunigt und verbessert. Werden hohe An-
forderungen an die Bestindigkeit des Farbfilms
gestellt, so muss die TPGL unbedingt bei

140 °C fiir 30 min eingebrannt werden. Ohne
diesen Einbrennvorgang erreicht TPGL nur ei-
ne sehr begrenzte Sptilmaschinenbestindigkeit.

Beim Mehrfarbendruck werden die einzelnen
Farbschichten zunichst nur angetrocknet und
erst zum Schluss als gesamter Farbaufbau ein-
gebrannt. Die endgiiltige Beurteilung der Haft-
und Kratzfestigkeit ist erst 24 Stunden nach
dem Einbrennvorgang gewihrleistet.

Die angegebenen Zeiten variieren je nach Be-
druckstoff, Klischeetiefe, Trocknungsbedin-
gungen und Wahl der verwendeten Hilfsmit-
tel. Wird in schneller Druckfolge ein Uber-
druck gewtiinscht, so kann die erste Farb-
schicht durch Heif3luft (ca. 200 °C, 2-3 sec) an-
getrocknet werden.

Lichtechtheit

Generell werden fiir die Herstellung der Tam-
pa® Glass TPGL Pigmente von hoher Lichtecht-
heit eingesetzt. Trotzdem eignet sich die TPGL
nicht fiir den Aufdenbereich mit direkter Son-
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neneinstrahlung und direktem Feuchtigkeits-
kontakt, da das Epoxidharz-Bindemittel zur
Auskreidung neigt und sich die Farbtone da-
durch schnell verindern. Die verwendeten Pig-
mente sind 16semittel- und weichmacherfest.

Beanspruchbarkeit

Nach ordnungsgemif3er Verarbeitung ist der
Farbfilm wisch-, kratz- und haftfest. Der ge-
druckte Farbfilm muss bei 140 °C fiir 30 min
nachgetempert werden.

Spiilmaschinenbestindigkeit:
 Haushaltssptilmaschine mind. S00 Umliufe
(65 °C bei 130 min mit handelsiiblichem Reini-
ger Typ B / niederalkalischer Reiniger)

e Winterhalter Industriespiilmaschine (85 °C
bei 3 min): mind. 2500 Umliufe

Chemische Bestindigkeit:

e Parfim: 24 h Dauertest, G1-Test

* Ethanol und Glasreiniger: 500 DSH
¢ Aceton / MEK: 50 DSH

Testgerdt: Taber® Abraser 5700,

DSH: Doppelscheuerhiibe (350 g)
Feuchtigkeitsbestindigkeit:

e Schwitzwassertest 70 °C / 100 % RF / 30min
e Kaltwasserlagerung / 24 h

Bei erhohten mechanischen Anforderungen
(Trockenabrieb) wird ggf. eine Uberlackierung

mit TPGL 910 empfohlen.
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
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970 Weifd

980 Schwarz

Raster Standard

429 Euro-Gelb

439 Euro-Rot

459 Euro-Blau

489 Euro-Schwarz
Hochdeckende Farbtone

122 Hellgelb, hochdeckend
130 Zinnoberrot, hochdeckend
152 Ultramarinblau, hochdeckend
162 Grasgriin, hochdeckend
170 Deckweif3

180 Deckschwarz

Druckfertige Metallics

191 Silber

Atzimitationen

913 Lack, milchig-matt

914 Lack, seidenglinzend-transparent
915 Lack, semi-strukturiert
Weitere Produkte

910 Drucklack

Die Auflagenhéhe kann bei Farben, die nach
Gewicht abgefillt werden, je nach spezifi-
schem Gewicht des jeweiligen Farbtons erheb-
lich variieren. Dies gilt besonders fiir Weif$ und
Weif2-Abmischungen.

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.

Zusitzlich stehen fiir die genannten Farbsyste-
me auch hochdeckende Rezepturen zur Verfii-
gung, welche mit einem ++ hinter dem Farbna-
men gekennzeichnet sind. Diese Rezepturen
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wurden mit den Basistonen und den hochdeck-
enden Rezepturen des Systems Tampacolor er-
mittelt, unter Ausschluss der halb- bzw. trans-
parenten Basistone 922/930/936,/950/952/
956,/962.

Metallics

Metallic Pasten

S291 Hochglanz-Silber 10-20%
S$292 Hochglanz-Reichbleichgold 10-20%
S293 Hochglanz-Reichgold 10-20%
Metallic Pulver

S181 Aluminium 17%
5182 Reichbleichgold 25%
S183 Reichgold 25%
S184 Bleichgold 25%
S186 Kupfer 33%
S190 Aluminium, wischfest 12,5%

Diese Metallics werden mit TPGL 910 ange-
setzt, wobei die empfohlene Zugabemenge fiir
die jeweilige Anwendung individuell angepasst
werden kann. Da Mischungen mit Metallics

nicht lagerstabil sind, sollten generell nur Men-
gen angesetzt werden, die innerhalb von 8 h

verarbeitet werden koénnen. Aufgrund ihrer

chemischen Struktur haben Mischungen mit

Bleichgold S 184 und Kupfer S 186 eine verrin-
gerte Verarbeitungszeit von 4 h.

Aufgrund der gréfSeren Korngréfle empfehlen
wir fiir Metallic Pulver grobere Gewebe, z. B.
100-40, bzw. ein ungerastertes Klischee mit
mindestens 25-30 um Atztiefe. Farbtone aus
Metallic Pulvern haben immer einen stirkeren
Trockenabrieb, der nur durch geeignete Uberla-
ckierung reduziert werden kann.

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

Hilfsmittel

TPV Verdiinner 15-25%
PPTPV Verdiinner, schnell 15-25%
TPV 3 Verdiinner, langsam 15-25%
TPV 6 Verdiinner 15-25%
TPGLV Verdiinner 15-25%
SV3 Verzogerer, fiir Siebdruck 10-15%
SV9 Verzogerer, fiir Siebdruck 10-15%
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GLV Verdiinner, fiir Siebdruck 5%
UKV1 Verdiinner 5%
MGLH Hirter 5%
SA'1 Oberflichenadditiv 3-5%
MP Mattierungspulver 1-3%
ES Druckverbesserer 0-1%
URS Reiniger (Flpkt. 72°C)

Der Hirter wird kurz vor der Verwendung in
die Farbe eingeriihrt. MGLH ist feuchtigkeits-
empfindlich und muss stets in einem dicht ver-
schlossenen Gefifd aufbewahrt werden.

Zur Einstellung der Druckviskositit wird nach
der Hirterzugabe Verdiinner zugegeben.

Tampondruck: TPGLV, TPV, PPTPV, TPV 3,
TPV 6 oder UKV 1.

Bei Statikproblemen kann der Farbe der Ver-
diinner PPTPV zugegeben werden.

Siebdruck: UKV 1 oder GLV.

Im Siebdruck, bei langsamen Druckfolgen und
besonders feinen Motiven, kann dem Verdiin-
ner anteilig Verzogerer zugesetzt werden. Eine
Nachverdiinnung einer mit Verzogerer ange-
setzten Farbe sollte nur mit reinem Verdinner
erfolgen.

Die Wahl des Verdiinners und die Zugabemen-
ge muss den Ortlichen klimatischen Bedingun-
gen und der Druckgeschwindigkeit angepasst
werden.

Einzelheiten zur Einstellung der TPGL fiir
Siebdruck-Anwendungen sind in einer sepa-
raten TechINFO beschrieben.

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

Der Druckverbesserer ES ist silikonhaltig und

kann auf schwierigen Bedruckstoffen Verlaufss-
torungen beheben. Eine zu hohe Zugabemenge

hingegen verstirkt die Verlaufsstérungen und

kann zu Haftungsverminderung, insbesondere

bei Uberdrucken, fithren. Die Verwendung von
ES kann eine Verringerung des Glanzgrades be-
wirken.
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UKV 1 wird empfohlen zur manuellen Vorrei-
nigung von Klischees, Farbwannen und Rakel-
topfen. Reiniger UR S5 wird zur manuellen

oder maschinellen Reinigung der Arbeitsgerite
empfohlen.

Druckparameter

Tampondruck:

Es konnen alle iiblichen Klischees aus Keramik,
Photopolymer, Dinnstahl bzw. gehirtetem
Stahl (10 mm) verwendet werden. Die empfoh-
lene Klischeetiefe liegt bei ungerasterten Kli-
schees bei 18-28 nm und bei gerasterten Kli-
schees bei ca. 35-40 pm.

Erfahrungsgemif3 konnen alle iiblichen Druck-
tampons aus kondensations- oder additionsver-
netzenden Materialien eingesetzt werden.Tam-
pa® Glass TPGL kann auf Druckmaschinen mit
geschlossenem Farbtopfsystem oder auch offe-
nen Farbbecken eingesetzt werden. Je nach Art
und Verwendung der Maschine miissen Typ
und Menge des eingesetzten Verdiinners ange-
passt werden.

Siebdruck:

Es konnen simtliche auf dem Markt angebote-
nen Polyestergewebe sowie losemittelfesten
Schablonen zum Einsatz kommen. Fiir ein gu-
tes Deckvermdgen auf eingefirbten Untergriin-
den empfehlen wir eine Gewebestirke zwi-
schen 68-64 bis 90-48, fir den Druck feinster
Details von 100-40 bis 165-27.

Lagerstabilitét

Die Lagerstabilitit ist stark abhingig von der

Rezeptur/Reaktivitit des Farbsystems sowie

der Hohe der Lagertemperatur.

Fir ein original verschlossenes Gebinde, gela-
gert im dunklen und auf 15 - 25 °C temperier-
ten Lagerraum betrigt sie:

 1Jahr fiir TPGL 170
¢ 3 Jahre fiir alle anderen Farbtone

Bei geinderten Bedingungen, speziell hoheren
Lagertemperaturen, reduziert sich die Lagersta-
bilitit. In solchen Fillen erlischt die Gewihr-
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 Tampa® Glass TPGL und ihre Hilfsmittel
liegen aktuelle Sicherheitsdatenblitter nach
EG-Verordnung 1907,/2006 vor, die tber alle
sicherheitsrelevanten Daten informieren,
einschl. der Kennzeichnung gemif3 EG-Verord-
nung 1272/2008 (CLP-Verordnung). Die
Kennzeichnung ist ebenfalls den jeweiligen Eti-
ketten zu entnehmen.
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