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Hilfsmittel fir |6semittelbasierte Siebdruckfarben

Das Siebdruckverfahren lebt von seiner Vielfalt und

den nahezu unbegrenzten Einsatzméglichkeiten in
der Industrie sowie im grafischen Bereich. Hierfiir bie-
tet Marabu zahlreiche I8semittelbasierte Farbsysteme
an. Jede dieser Farbsorten hat genau definierte Ei-
genschaften sowie Haupteinsatzgebiete, welche bei
der Entwicklung anhand der Bindemittel- und Additiv-
auswahl beriicksichtigt werden. Verlangt nun eine
Druckaufgabe abweichende Farbeigenschaften, so
kénnen diese durch gezielte und verantwortungsbe-
wusste Hilfsmittelzugabe veréndert werden. Die An-
wendung und Wirkungsweise dieser Hilfsmittel ist
nachfolgend beschrieben.
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1. Viskositét

Unter Viskositat versteht man, wie diinn (niedrigvis-
kos) oder dick (hochviskos) eine Farbe ist oder einge-
stellt wurde. Die Kontrolle der richtigen Viskositat vor
Druckbeginn ist wichtig, da sie Einfluss auf Farbver-
lauf, Druckschérfe, Sieboffenhaltung, Trocknung,
moégliche Druckgeschwindigkeit und teilweise die
Farbhaftung hat. Aufgrund der sehr unterschiedlichen
Maschinen und Anforderungen im Markt sind [6semit-
telbasierte Farben nicht druckfertig eingestellt. Vor
Druckbeginn wird die Viskositat der Farbe durch die
Zugabe von Verdinner und/oder Verzégerer an die
jeweiligen Druckbedingungen angepasst. Einzige
Ausnahme ist hier die Mara® Sign TS.

Bei der Zugabemenge gelten folgende Faustregeln,
bezogen auf 20°C Raumtemperatur:

10-15%  Flachenfarbe fir Handdruck und Flach-
bettmaschinen; bei 2K-Farben geniigen
wegen des Hérteranteils meist 10 %

1520 %  Flachenfarbe fiir Zylinderdruck

10 % Rasterfarben fir Handdruck und Flach-
bettmaschinen; bei 2K-Farben geniigen
wegen des Harteranteils meist 5 %

15% Rasterfarben fiir den Zylinderdruck

Die Basisténe einer Farbsorte werden bei der Herstel-
lung auf einen engen Viskositdtsbereich eingestellt
und kontrolliert, mit zwei Ausnahmen:

e Bei Wei}, Deckwei3 und hochdeckenden Buntts-
nen liegt die Viskositdt aufgrund des hohen Pig-
mentanteils immer h&her als bei allen anderen
Farbténen

o Rasterfarben werden im Vergleich zu Strichfarben
immer h&herviskos eingestellt, um eine optimale
Punktqualitét im Druck zu erzielen.

Die verschiedenen Farbsorten haben aufgrund unter-
schiedlicher Anforderungen und Anwendungsberei-
chen andere Viskositétsbereiche.
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Verdinner

Die Verdiinnerzugabe beeinflusst die Viskositét, Flief3-
fahigkeit, Sieboffenhaltung, Trocknungsgeschwindig-
keit, Blockfestigkeit, L&sekraft des Bindemittels sowie
die Anlésekraft und somit teilweise die Haftung zum
Bedruckstoff. Fiir viele Farbsysteme eignen sich die
beiden universellen Verdiinner UKV1 und UKV2; fir
Farbsysteme auf abweichender L&semittelbasis ste-
hen andere Verdiinner zur Verfiigung. Das Techni-
sche Datenblatt oder die Bedruckstofftabelle geben
den richtigen Verdiinner pro Farbsorte an.

Spritzverdinner

Wird die Druckfarbe nicht im Siebdruck verarbeitet,
sondern im Spritzverfahren (Spritzpistole) aufge-
bracht, stehen sehr schnell verdunstende Spritzver-
dinner zur Verfigung. Wichtig ist hier das schnelle
Antrocknen der Farbe an der Oberfléche, damit die
homogen gespritzte Farbflache nicht nachtréglich
durch Tropfenbildung oder FarbflieBlinien gestért
wird.

Verzégerer

Verzégerer sind L3semittel mit einer deutlich langsa-
meren Verdunstung und somit besserer Sieboffenhal-
tung bei gleichzeitig langsamerer Trocknung und ver-
ringerter Blockfestigkeit. Die anteilige Zugabe zum
Verdiinner erfolgt dann, wenn feine Strichmotive oder
Raster gedruckt werden, oder bei langsamer Druck-
folge. Verzdgerer beeinflussen die Farbviskositét und
werden fir eine gute Farbvertrdglichkeit und Haftung
zum Bedruckstoff nur anteilig in Kombination mit Ver-

diinnern eingesetzt.

Produktiibersicht mit Eigenschaften

Verdinner oder Verzégerer setzen sich meist als Mi-
schung aus mehreren Lésemitteln zusammen. Ein
wichtiges Kriterium ist die Verdunstungsgeschwindig-
keit.
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Verdiinner
Verdunstung Losekraft | Geruch
GLV | langsam gut mild
LIGV |langsam gut mild
MGLYV | mittel gut mild
PLV schneller gut mild
PSV | schneller gering mild
PUV | schneller gut mittel
PV langsam gut mild
QNV | langsam gut mittel
UKV1 | schneller sehr gut | stark
UKV2 | schnell gut mild
YV langsam befr. mild
Spritzverdiinner
Verdunstung Losekraft | Geruch
PSV | schnell gering mild
7037 | sehr schnell sehr gut | stark
Verzégerer
Verdunstung Lésekraft | Geruch
SV 1 | mittel gut mild
SV 3 |langsam gering mild
SV5 |schnell Sehrgut | mild
SV 9 |langsam gering mild
SV 10 | mittel gut mild
SV 11 | mittel gut mild
SV 12 | langsam gut mild

Handreiniger

Verdunstung Losekraft | Geruch
PLR sehr schnell gering mittel
UR 3 |schnell gut mild
UR 4 | mittel gut mild
UR5 | mittel gut mild
Anmerkungen

Die Angaben in der Spalte ,Verdunstung” sind abge-
leitet von den Verhdltiszahlen der jeweiligen Lse-
mittel. Es handelt sich dabei um theoretisch errech-
nete Werte ohne Beriicksichtigung von Wechselwir-
kungen, die durch L3semittelgemische und den Ein-
fluss der Bindemittel auftreten.
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In der Praxis kann aufgrund der Verdunstungsge-
schwindigkeit nicht automatisch auf die direkte Qua-
litat der Sieboffenhaltung geschlossen werden. Die
Angaben zur ,Verdunstung” sind nur Anhaltspunkte
und missen immer in der Praxis kontrolliert werden.
Die Angaben unter dem Begriff ,Geruch” sind subjek-
tiv und werden von verschiedenen Personen unter-
schiedlich beurteilt.

Weitere generelle Empfehlungen

o Polystyrol ist wenig |semittelresistent an der
Oberfléche und leitet somit die Ldsemittel sehr
schnell ins Materialinnere. Hier empfehlen wir
den schnellen und milden Verdinner PSV.

e Auch gespritzte Kunststoffteile mit hohem inneren
“Spannungspotential” brauchen fir eine rissfreie
Bedruckung eine sehr milde Farbeinstellung.

Auch hier empfehlen wir den milden PSV.

Transparentmasse

In vielen Farbsorten wird eine Transparentmasse

,409" mit folgendem Einsatzzweck angeboten:

e Absenkung der Farbdichte bei Rasterfarben

o Erhdhung der Farbviskositét bei Strich- und Ras-
terfarben

e Verminderung der FlieBfghigkeit von Strichfarben
beim Druck feiner Details und im Negativdruck

Die Transparentmasse basiert auf dem Originalbinde-
mittel der jeweiligen Farbsorte und ist daher optimal
vertrdglich. Eine 5-20%ige Zugabe zum Farbton er-
halt die FlieBfahigkeit (Zahigkeit) bei gleichzeitig er-
hohter Viskositét. Somit neigt die Farbe weniger zum
+Schmieren”. Fir eine homogene Einarbeitung emp-
fehlen wir zuerst die Zugabe von Verdiinner und/o-
der Verzdgerer zur Transparentmasse, und dann erst

die Vermischung mit dem Farbton.

Vorteile der Transparentmasse

e Erhdhung der Thixotropie

o Erhdhung der Viskositét

o optimale Vertraglichkeit

o manuelles Einarbeiten leicht méglich

Seite 3/7

Nachteile der Transparentmasse

e Verringerung des Deckvermégens bzw. Aufhel-
len des Farbtons, je nach Zugabemenge

e teilweise Verminderung des Glanzgrades

e Verringerung der Tiefziehféhigkeit

o Verringerung der Witterungsbesténdigkeit

e Verminderung des homogenen Farbverlaufs

2. Deckvermégen

Viele Siebdruck-Farbserien verfigen iber 17 Stan-
dardfarbténe im System Maracolor. Dieses Farbsys-
tem umfasst eine Kombination aus deckenden und
transparenten Farbténen und erlaubt brillante Farb-
tonmischungen. Wird ein hohes Deckvermégen fir
den Druck auf dunkle oder transparente Untergrinde
bendtigt, so bestehen bei leicht reduzierter Brillanz
folgende Méglichkeiten:

Hochdeckende Téne
In einigen Farbsystemen sind zusétzlich hochde-
ckende Farbténe erhaltlich.

Deckpaste OP 170

Durch Zugabe der Deckpaste OP 170 kann das
Deckvermégen von Buntténen deutlich gesteigert
werden, ohne die Chemikalien- und Trockenabrieb-
bestdndigkeit wesentlich zu beeinflussen. Die maxi-
male Zugabe betrégt 15 %. Deckpaste OP 170 ist
nicht fir den Einsatz in WeiBfarbténen geeignet. Hin-
weis: OP 170 wird nicht fir alle Farbserien empfoh-
len, Details siehe Technisches Datenblatt.

Im Marabu-ColorManager MCM sind nach Farbton
optimierte, deckende sowie hochdeckende Mischre-
zepturen hinterlegt, mit denen Farbreferenzen wie
PANTONE®, RAL oder HKS nachgestellt werden k&n-

nen.

3. Rheologie

Die Oberbegriff ,Rheologie” beschreibt die FlieBei-
genschaften einer Farbe und ist abhéngig von den
eingesetzten Bindemitteln und der Art der verwende-
ten Lésemittel.
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Zu den rheologischen Eigenschaften einer Druckfarbe
gehért die Thixotropie. Sie beschreibt, wie sich eine
Druckfarbe in der ,Konsistenz” verdndert unter Scher-
wirkung, z. B. durch Rihren (im Druckprozess) ,flis-
siger” wird.

Wir unterscheiden zwischen einer ,kurzen” Farbe mit
hoher Thixotropie (geringe FlieBfahigkeit) und gerin-
ger Zahigkeit, wobei der Farbstrom beim Ablaufen
an einem Farbspatel sehr schnell abreiBt (wie
Ketchup vom L&ffel), und einer ,langen” Farbe mit
geringer Thixotropie (hohe FlieBfshigkeit) und héhe-
rer Zghigkeit, die den Farbfluss beim Ablaufen vom

Spatel lange nicht abreifen ldsst (wie Honig vom L&f-

fel).

Dieses unterschiedliche Abrei3verhalten hat neben
anderen Parametern, z. B. dem Festkérpergehalt der
Farbe, einen zentralen Einfluss auf die Farbiibergabe
aus dem Sieb hin zum Bedruckstoff, das Tiefziehver-
halten, das Farbverhalten auf statisch geladenem
Material, die Sieboffenhaltung und auf die Rand-
schérfe von feinen Details sowie im Rasterdruck. Da-
bei ist jedes Farbsystem fir seinen geplanten Einsatz-
zweck in seiner rheologischen Einstellung optimiert,
kann aber durch Zugabe geeigneter Hilfsmittel veréin-
dert werden. Der Vorteil von Farbsystemen mit hoher
Zghigkeit ist die tendenziell hdhere chemische Bestén-
digkeit, natiirlich bei geeigneter Bindemittelauswahl.

Stellmittel STM

Das Stellmittel STM ist ein Verdickungsmittel in Pulver-
form, das bei 1-2%-iger maschineller Zugabe die Vis-
kositét und Thixotropie einer Druckfarbe deutlich er-
hoht (geringere FlieBfshigkeit). Die Zugabe erfolgt
beim Druck sehr feiner Details im Positiv- und Nega-
tivbereich, im Reliefdruck (gewinschter hoher Farb-
auftrag) und beim Druck auf offenporigem, absorbie-
rendem Material, z. B. ungestrichenen Papieren.

Vorteile von Stellmittel

e kein AusflieBen der Farben

o Erhdhung der Viskositét

e kein Absinken der Farbdichte
e universell einsetzbar
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Nachteile von Stellmittel

e maschinelles Einrihren notwendig

o deutliche Verringerung der Tiefziehfchigkeit
e Verringerung der Wetterechtheit

e Verminderung des Glanzgrades

e verminderter Farbverlauf in der Fléche

Verzégerungspaste VP

Die VP-Paste eignet sich besonders fir sehr feine
Druckmotive und fir den Rasterdruck, da eine 10-
15%ige Zugabe in Ergénzung zu Verdinner und/o-
der Verzégerer die Viskositét hoch hélt, bei gleichzei-
tig verbesserter Sieboffenhaltung. Die VP-Paste kann
den meisten Lsemittelfarben zugesetzt werden, siehe
Technische Datenblétter.

STM VP
Form, Zugabe Pulver, 1-2% | Paste, 10-15%
Viskositéit ) -
Thixotropie ) 2
Deckvermégen | — {
Farbverlauf { —
Glanzgrad { N
Anmerkung Maschinelles | Bessere Sieb-

Einrihren offenhaltung

T = Anstieg, 7 = geringer Anstieg, — = unverdndert

J = Abfall N = leichter Abfall

4. Mattierung

Der Glanzgrad einer |6semittelbasierten Farbe kann
durch Zugabe von Hilfsmitteln reduziert werden.

Mattpaste ABM

Durch Zugabe von 10 - 30 % Mattpaste wird der
Glanzgrad der Farbe leicht bis deutlich gesenkt. Die
Zugabe fihrt zu einer Aufrauhung der Farboberflé-
che, die die Reflektion des einfallenden Lichtes redu-
ziert und so zu einem matteren Erscheinungsbild fihrt.
Mit steigender Zugabe werden das Deckvermégen
sowie die Abriebfestigkeit reduziert. Da der Glanz-
grad bei Weif3/Deckweif3 generell niedriger liegt,
reicht eine geringere Zugabe (10-20%). Wenn ABM
fir eine Farbsorte nicht geeignet ist, so kann der
Glanzgrad durch das universell vertrégliche Mattie-

rungspulver MP reduziert werden.
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Mattierungspulver MP

Soll eine Druckfarbe mattiert werden ohne das Deck-
vermégen zu reduzieren, so kann dies durch die Zu-
gabe des universellen Mattierungspulvers MP erfol-
gen. Hier empfehlen wir eine Zugabe von 1-4% (bei
Weifl max. 2%), wobei das MP-Pulver maschinell in
die Farbe eingerihrt werden muss. Das Mattierungs-
pulver MP ist universell vertréglich und eignet sich fir
alle Farbsorten, ganz besonders fir Zweikomponen-
tensysteme.

5. Weichmacherfestigkeit

Weich-PVC ist stark mit im Material ungebundenen
Weichmacherzusétzen versehen (10-40%), die nach
der Bedruckung in die gedruckte Farbschicht migrie-
ren kénnen. Farbsorten, die speziell fir den Druck auf
Weich-PVC Materialien entwickelt wurden, kénnen
die Weichmacher im Farbfilm aufnehmen und erzie-
len eine gute Blockfestigkeit sowie gute Haftung zum
Untergrund.

Um diese Eigenschaften noch weiter zu verstdrken
kénnen der Druckfarbe Mattpaste oder Mattierungs-
pulver zusetzt werden. Beide Méglichkeiten verursa-
chen eine Aufrauhung der Farboberfldche sowie die
Bildung kleiner Hohlréume im Farbfilm, so dass dieser
den Weichmacher aufnehmen kann. Die Zugabe von
Mattpaste oder Mattierungspulver verringert den
Glanzgrad und damit die Abriebfestigkeit des Farb-

films.

6. Blockfestigkeit

Werden Siebdruckfarben durch Zugabe von Matt
paste oder Mattierungspulver mattiert, so erhdht sich
die Blockfestigkeit der Druckbégen im Stapel.

Achtung: auch hier reduziert sich der Glanzgrad und
die Abriebfestigkeit des gedruckten Farbfilms. Wich-
tig ist die Kontrolle der eingesetzten Verdinner und
Verzdgerer. Fir eine hohe Blockfestigkeit dirfen
keine Hilfsmittel mit hoher Verdunstungszahl (= lang-
same Verdunstung) eingesetzt werden.
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7. Elastizitét

Unterschiedliche Ausdehnungskoeffizienten von Farb-
film und Bedruckstoff kénnen unter Wérmeeinwir-
kung, z. B. beim Trocknungsprozess, zu Spannungen
im Druckbogen fiihren. Dies kann sich besonders bei
sehr diinnen Bedruckstoffen, z. B. Selbstklebefolien,
als problematisch erweisen, speziell wenn im ge-
druckten Farbfilm geschnitten oder gestanzt wird.
Dies lasst sich regulieren:

Weichmacher WM 1

1K-Farbsystemen kann 1-5% Weichmacher WM 1
zugesetzt werden (Ausnahme Mara® Prop PP). Die
Weichmacherzugabe ,entspannt und flexibilisiert”
den gedruckten Farbfilm. Dadurch wird z. B. die Ge-
fahr des ,Kantenhochziehens” oder Material-
schrumpfens bei Selbstklebefolien vermindert. Bei
Weichmachern handelt es sich um extrem schwer-
flichtige Substanzen, die die Kompaktheit der Binde-
mittel auflockern. Beim Druck von mehreren Farb-
schichten auf diinner Folie, z. B. bei doppelseitigen
Autklebern, muss sogar Weichmacher zugesetzt wer-
den (3-5%). Bitte beachten: jede Weichmacherzu-
gabe reduziert die Trocknungsgeschwindigkeit und
somit auch die Blockfestigkeit im Stapel.

Kontrolle der Restlésemittel

Werden diinne Materialien (z. B. Selbstklebefolien)
anschlieBend im gedruckten Farbfilm angeschnitten o-
der gestanzt, so ist neben der Flexibilitt des einge-
setzten Bindemittels und der evil. Zugabe von Weich-
macher auch der Restlésemittelgehalt in der Druck-
farbe entscheidend. Bei einem zu hohen Restlésemit-
telanteil ist der Bedruckstoff und Farbfilm noch weich.
Wird zu frish im Farbfilm gestanzt oder geschnitten,
so kommt es durch die fortfihrende Trocknung zu ei-
ner Folienschrumpfung oder einem ,Kantenhochzie-
hen”. Hier empfehlen wir dringend den geringstmdg-
lichen Einsatz von Verzégerer, eine gute Trocknung
in der Horde oder im Warmluftkanal, sowie die
léngst mdgliche Liegezeit der Druckbégen vor der
Weiterverarbeitung.
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8. Farbverlauf

10. Vorreinigung

Die Farbsysteme enthalten in der Grundrezeptur Ver-
laufmittel, welches die Entstehung von Luftblasen bei
der Rakelbewegung im Sieb oder beim Aufrihren
verhindert. Verlaufstérungen haben oftmals ihre Ursa-
che in einer zu hohen Farbviskositét, was durch wei-
tere Verdinnerzugabe verhindert werden kann.
Bringt dies keine Verbesserung, so stehen folgende
Hilfsmittel zur Verfigung:

Druckverbesserer ES

Das silikonhaltige Hilfsmittel ES verringert die Ober-
flachenspannung der Farbe und hat eine entschéu-
mende Wirkung. Die Zugabemenge darf 1% nicht
Uberschreiten (unbedingt Waage verwendenl!), da
sonst Haftungs- bzw. Uberdruckprobleme auftreten
kénnen.

Verlaufmittel VM 1 und VM 2
Beide Verlaufmittel sind silikonfrei und werden nur fiir
silikonfreie Farbsorten empfohlen.

9. Primer

Polyolefine (z. B. Polyethylen) missen vor Druckbe-
ginn vorbehandelt werden, um eine Farbhaftung zu
erzielen. Hierbei handelt es sich in der Regel um eine
Vorbeflammung oder Corona-Vorbehandlung. Bei
der Bedruckung von Polypropylen gibt es zuséatzlich
die Méglichkeit einer Vorbehandlung mit einem Pri-
mer.

Primer P 2

Dieses spezielle ,Lésemittel” wird vor Druckbeginn
manvuell mittels Lappen oder Spritzpistole vollfléchig
auf die PP-Oberflédche aufgebracht. Danach kann das
Polypropylen mit geeigneten 1K- oder 2K- Farben be-
druckt werden. Die Wirkung der Vorbehandlung mit
P 2 ist zeitabhdngig und sollte maximal 1-2 Tage vor
der Bedruckung aufgebracht werden.
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Viele Materialien wie Weich-PVC oder pulver-/ nass-
lackierte Untergriinde sind an der Materialoberflache
durch nicht sichtbare Additive oder Weichmacher
verunreinigt. Diese Trennschicht verhindert den direk-
ten Kontakt/Druck auf den Bedruckstoff und fishrt oft-
mals zu einer schlechten Farbhaftung.

Planenreiniger PLR
Mit diesem milden Reiniger auf Alkoholbasis kénnen
Verschmutzungsriickstéinde mit einem Lappen von der
Bedruckstoffoberfléche entfernt werden zur Verbesse-
rung der Farbhaftung. Der Lappen sollte regelméBig
gewechselt werden.

11. Hérter

Es gibt Farbsorten, die optional als Einkomponenten-
system (1K) oder Zweikomponentensystem (2K) ein-
gesetzt werden kénnen. In diesen Féllen kann die Zu-
gabe von Harter die Farbhaftung auf schwierigen Be-
druckstoffen sowie die chemische und mechanische
Bestdndigkeit verbessern. Wichtig ist dabei, dass die
Zugabe von Harter immer den Verarbeitungszeitraum
begrenzt.

Harter H 1

Harter H 1 ist vergilbungsfrei und eignet sich daher
fir Anwendungen im AuBenbereich. Weitere Eigen-
schaften: relativ flexibler Farbfilm, lange Topfzeit und
langsamer Trocknung.

Hdrter H 2

Harter H 2 eignet sich nicht fir den AuBenbereich,
da er bei UV-Bestrahlung vergilbt, was bei Lack,
Weif3 und anderen hellen Farbténen sichtbar wird.
Weitere Eigenschaften: harter und spréder Farbfilm,
schnelle Trocknung und kiirzere Topfzeit.

Hdrter H 3

Harter H 3 ist vergilbungsfrei und eignet sich daher
fir Anwendungen im AuBenbereich. Weitere Eigen-
schaften: relativ flexibler Farbfilm, lange Topfzeit und
langsamer Trocknung (chemische Basis ist anders als

H1).
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Hdarter HT 1

Hierbei handelt es sich um einen wdrmereaktiven
Harter, der mit der Farbe erst bei einer wérmeforcier-
ten Trocknung von 20 min. bei 150°C mit dem Bin-
demittel der Farbe reagiert. HT 1 kann anstelle von H
1 oder H 2 bei gleicher Zugabemenge eingesetzt
werden und hat den grof3en Vorteil einer verlanger-
ten Topfzeit von bis zu 6 Monaten!

Generelle Information zu Hértern

Alle Harter sind feuchtigkeitsempfindlich.

Wahrend des Trocknungsprozesses der Farbe muss
daher in den ersten 24 Stunden méglichst jede Feuch-
tigkeitseinwirkung (auch Luftfeuchtigkeit!) vermieden
werden, sonst reagieren Teile des Hérters mit Wasser
und stehen einer kontrollierten Farbreaktion nicht
mehr zur Verfigung. Auch die Gebinde-lagerung
muss unter Ausschluss von Feuchtigkeit erfolgen
(Dose immer vollsténdig schlieBen!). Weiterhin ist bei
allen 2K-Systemen der Grad der Vernetzung, also die
anschlieBende chemische und mechanische Bestén-
digkeit der gedruckten Farbe, sehr temperaturabhén-
gig. Bei einer warmeforcierten Trocknung der Farbe
unmittelbar nach dem Druck bei 140°C - 150°C
wdhrend 20-30 min. wird eine optimale Farbvernet-
zung und somit die héchste Besténdigkeit erzielt.

2K-Systeme kénnen auch bei Raumtemperatur ge-
trocknet werden, nur dauvert dann die vollstéandige
Vernetzung bis zu 7 Tage bei verminderter Besténdig-
keit. Auf schwierigen Untergriinden wie Glas, einigen
Metallen oder Duroplasten sowie bei hohen Anforde-
rungen, wie z.B. Spiilmaschinenfestigkeit, kann daher
die Trocknung der Farbe im Ofen zur Pflicht werden.

Hérter GLH, MGLH und YH 9

Diese Hdrter sind farbsortenspezifisch und kénnen
daher nicht universell in mehreren Farbsystemen zum
Einsatz kommen. GLH ist der passende Harter fir die
Glasfarbe GL, MGLH fiir die Farbsorten Mara® Glass
MGL und Tampa® Glass TPGL. Der Harter YH 9
kommt ausschlief3lich bei der Farbsorte Mara® Poxy
Y zum Einsatz. Néhere Details sieche Technische Do-
tenblétter der Farbsorten.
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12. Fazit

Generell sollte - abgesehen von der reguléren Zu-
gabe von z. B. Verdiinner oder Hérter - ein weiteres
Modifizieren der Farbe nur in besonderen Féllen statt-
finden.

Alle Zusatz- und Hilfsmittel zeigen ihre positive Wir-
kung nur dann, wenn sie in den angegebenen Men-
gen zugegeben werden. Dabei gelten fir jede Farb-
sorte verbindlich die Angaben in den Technischen
Datenbléttern. Die Zugabemenge bezieht sich dabei
immer auf Gewichtsprozente. Eine Uberdosierung
verschlechtert die Druckergebnisse und kann zu Ver-
laufproblemen oder Haftungsverlust fihren, speziell
im Farbiberdruck. Daher ist eine Waage und prézi-
ses Arbeiten unbedingte Voraussetzung.

Jede Hilfsmittelzugabe verdndert die Eigenschaften
des ausgewdhlten Farbsystems. Daher muss vor Auf-
lagenbeginn unbedingt ein aussagekréftiger Druck-
test erfolgen.

Kontakt
Ihre Fragen beantwortet Ihnen gerne:

Technical Hotline
Tel.: +49 7141 691140
technical.hotline@marabu.de
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