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SIEBDRUCK
PLASTISOL-FARBE
FLASHCOLOR

FLASHCOLOR-Serie - Plastisol-Textildruckfarbe (schnelle Flash-Trocknung). Geeignet fur
Direktdruck und Transferdruck auf Baumwolle, Polyester und Bauwollmischgeweben.
Das Sortiment enthdlt eine groBe Auswahl an Farbtonen und Spezialeffekten.

Eigenschaften

Zusammensetzung: Die Flashcolor-Serie ist
SCHWERMETALL-FREI und AZOICFARB-FREI
formuliert und entspricht der Norm EN 71-3

Glanzgrad: satin bis glanzend finish
Haptik: soft

Farbmischsystem: Pantone © -Tdne sind mithilfe
unseres Farbmischsystems direkt auf unserer
Website verfugbar. Siehe http://www.tiflex.com/
color/cms_fr.html

Farbverbrauch bei Gewebe 61-64: 25 m?2/L
Waschbestandigkeit: sehr gut bis 40 ° C
Biigeln: auf der Rlckseite

Haltbarkeit: siehe Etikett

Gewebe:
Verwenden Sie 36-90er Gewebe, um druckbare
Schmelzkleber (Transferdruck) und Low Bleed

Unterleger zu drucken. 61-64er Gewebe zum drucken

weiBBer Unterleger. Von 43-80 bis 90-48er Gewebe
zum drucken von Farben und WeiBBténen. Von 90-48
bis 120-30er Gewebe , um CMYK-Farbseparationen
im Siebdruck zu drucken.

Siebdruckparameter:

Manuell, halbautomatisch, vollautomatisch
dreischichtige Rakel (60/90/60 shore).
Rakelwinkel: 45 — 60 Grad

Pallettenklebstoff: Aerofix S, Tacker 1,
Pallettenklebstoff fir pneumatische Kleberpistole
(Art. 25D3910),

wasserbasierender Palettenklebstoff fur
Schaumstoffwalze Code 0381 (Art. 3344079)

Additiv:
Das Additiv fur Flashcolor (Art. 3194020) verklrzt
die Zwischentrocknungszeit

Verzogerer Flashcolor (Art. 3194034): verringert die
Viskositat der Flashcolor-Farbe. Dieser Verzogerer
kann auch hinzugefiigt werden, um ein schnelles
Eintrocknen zu verhindern. Bei Zugabe des
Verzodgerers muss die Farbe gut durchgerihrt
werden.

Verdickungsgel (Art. 3952061): 0,2 % bis 1,0 %
hinzufigen; Das Gel sollte 24 Stunden vor dem
Drucken eingearbeitet werden. Es verandert die
Topfzeit nicht. Fir den High-Density-Druck kdnnen
maximal 2% hinzugefligt werden.

Katalysator XD150 (Art. 3982099): Durch Zugabe
von 5% Katalysator kdnnen Sie die Parameter
des Trockners entweder um die Zeit oder um
die Temperatur verringern.

Textiladhasionsmittel (Ref. 472090): Durch Zugabe
von 3% in die Farbe kénnen Sie die mit dem
Adhésionmittel behandelten Substrate erhdéhen.



Direkt-Druck

Flash-Trocknung zwischen 2 - 4 sec.

Nach der Flash-Trocknung ist die Oberflache des
Textils nicht mehr temperaturempfindlich,

Die Effektivitdt der Flash-Trocknung kann je nach
Paletten (Aluminium, Holz oder andere Materialien),
der Flash-Trocknungstechnologie, dem Abstand
zwischen Flash-Trockner und Gewebe, der Farbton
der Farbserie und dem zu bedruckenden Gewebe und
ihrer Zusammensetzung variieren. Achtung: Um eine
zu geringe Trocknung der weiBen Farben zu
vermeiden, stellen Sie die Flash-Zeit und die Leistung
richtig ein. Die Parameter sollten angepasst werden
(anders als bei Standard Plastisolfarben) und
Vorversuche missen durchgefihrt werden.

Nass in Nass drucken: Die Farbe kann Nass in Nass
gedruckt werden, wenn die Paletten warm sind.

Polymerisation: 2 min. bei 150 - 160°C IR Trocknung
Die Trocknungssparameter kénnen je nach Trockner
und Position innerhalb der Druckumgebung

(Vorsicht vor kiihlem Luftzug), Farbdicke, Druckfarbe,
Farbe der Stoffe und Zusammensetzung variieren.

Die Trocknungsparameter miissen gemaf den
Waschprogrammen fiir die verschiedenen
Textilgewebe gepriift werden

Transfer-Druck

Transfermaterialien: Papier (Art. 2543100) oder
Polyesterfolie matt (Art. 2543600).
Die Transferbdgen missen vor dem Drucken im

Trockner getempert werden, um die Luftfeuchtigkeit in

den Bogen zu verringern. AnschlieBend sollten die
Bbdgen an einem trockenen Ort gelagert werden, um
zu vermeiden, dass beim Drucken Feuchtigkeit in den
Trager eindringt. Andernfalls kann es spéter zu
Passerproblemen kommen.

Die komplette FLASHCOLOR-Serie (ausser Gold
glanzend und Silber glanzend) kann fur den
Transferdruck verwendet werden. Samtliche Farben
kdnnen mit Transferpulver oder Schmelzkleber
gedruckt werden.

TRANSFER - KLEBSTOFFE

Schmelzkleber Transparent Flashcolor (Art. 3864021)
Schmelzkleber Weil3 Flashcolor (Art. 3864022)
Transferpulver zum Streuen (Art. 3863327)

Gelieren der Bégen: 1 min bei 100 - 110 ° C.
Transferieren: 20 - 30 Sekunden von 170 ° C - 190 °C.
Druck von 3 bis 5 bar.

Die Parameter kdnnen je nach Stoff und
verwendetem Material variieren. Bitte beachten Sie,
dass die Farbe vor dem Erhitzen unter der Presse
vollstandig ausgehartet sein muss.

Vorversuche missen durchgefiihrt werden.

WeiR-Optionen

Vordruck WeiB(Art. 39H4086): fir Unterleger.
Schnell flashend.

Standard Weil} (Art. 3964012)
Deck Weil} glanzend (Art. 3964078):

Beide Farben sind homogen , selbst wenn die
Temperatur im Trockner sehr hoch ist.
Deck Weil matt(Art.3964077): sehr deckend.

Spezial Effekte

RASTERFARBEN 4-C (CMYK) : Standard

GOLD GLANZEND - SILBER GLANZEND : Standard
NEONFARBEN

GELB,PINK,ORANGE,GRUN,ROT: Standard
NACHLEUCHTEND "Glow in the Dark" : Standard
RETROREFLEKTIEREND : Standard

PERLMUTT BASE / PERLMUTT EFFEKT : Standard
PUFF BASE : Standard

TRANSFER PUFF BASE : Standard

Glitter Gold

Fluoresco

HIGH DENSITY DRUCK

Die dehnbare Base (Art. 3954091) kann mit (30%)
direkt in die Farben aus dem FLASHCOLOR-
Sortiment gegeben werden, um eine flexible dicke
Druckschicht zu gewéahrleisten. Durch Zugabe von
5% Harter XD150 wird eine tiefe Aushartung der
gedruckten Farbe sichergestellt.

Die Starke des Farbfilms wird mit einem ca. 400u
dicken Kappilarfilm (Art. 2044010) oder alternativ
mit einer Dickschichtschablone wie hergestellt

Um eine gute Randscharfe des Druckes zu erzielen
fagen Sie 0,5 % bis 2 % Verdickungsgel
(Art.3952061) hinzu. Nach einer gewissen Zeit kann
die Farbe zu dick werden und ist nicht mehr
druckbar. Daher empfehlen wir, nur die Mengen
anzumischen die tatsachlich verbraucht werden.




Tipps und Tricks

GERINGE WASCHBESTANDIGKEIT

Die schlechte Waschbestidndigkeit ist das Ergebnis
einer geringen Aushéartung der gedruckten Farbe.

In Bezug auf den Transferdruck ist eine schlechte
Bestandigkeit entweder auf eine zu hohe Temperatur
des Trockners oder einen zu niedrigen Druck der
Heizpresse oder sogar auf eine falsche Aushartung
der Drucke auf dem Textil zurtckzufthren.

Wasserfeste Appreturen, die an Stoffen durchgefthrt
werden, konnen das Anhaften der Farbe verhindern
und dann die Waschbestandigkeit verschlechtern.
Dann muUssen zusatzliche Versuche durchgefihrt
werden durch Zugabe des Katalysators XD 150 oder
des Haftmittels. (Art. 3472090).

Wenn diese verschiedenen Mdéglichkeiten
unzureichend sind, empfehlen wir, auf Farbsysteme
mit PU-L&sungsmittelbasis wie die POLYTHANE-Serie
umzusteigen.

Auf Textilien kann Fibrillation auftreten. Wenn diese
Textilien mit einer zu dinnen Farbschicht bedruckt
werden, ist die Waschbestédndigkeit gering und
erzeugt einen unerwarteten ,Vintage“ -Effekt.

FIBRILLATION

Fibrillation ist ein weit verbreitetes Phanomen.
Hochstehende Baumwollfasern erzeugen einen harten
Griff. Das kénnen Sie Uber die Gewebeauswahl
vermeiden. Drucken Sie Vordruckweil3 mit einem
Gewebe 61-64 bis 77-55, Flashen Sie, drucken Sie
anschlieBend Weil3 mit Gewebe 43-80 bis 54-64.

Sie erhalten einen schdnen weichen Griff.
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Glitter Base

Geringe Elastizitédt: Die auf den Stoff gedruckte Farbe
ist nicht ausreichend ausgehartet und sollte ein
zweites Mal getrocknet oder unter einer Presse erhitzt
werden. Bei dehnbaren Stoffen kann die Elastizitat
durch Zugabe von 3% der glanzenden dehnbaren Base
verbessert werden (Art. 39C4097).

BLEEDING(AUSBLUTEN)

Das Ausbluten kann als eine Migration der
Pigmente in der Farbe definiert werden. Die
Farbung der weiBen Farben (oder anderer
gedruckter Farben) kann nach mehreren Tagen
oder Wochen schnell oder langsam auftreten. Zum
Beispiel wird ein weiler Druck auf einem roten
Stoff rosa.

Um dieses Problem zu beheben, empfehlen wir,
die Textilien im Trockner vorzutrocknen, um die
Luftfeuchtigkeit zu kontrollieren und zu begrenzen
(90 Sekunden - 120 ° C).

Die Wirkung dieser Farben auf ein identisches
Gewebe kann unterschiedlich sein, daher sind
Vorversuche unerldsslich. Sie konnen den Harter
XD150 (Art. 3982099) hinzufligen, um die
Trocknungstemperatur zu senken.

Achten Sie auf zu langes Trocknen oder Trocknen
bei hohen Temperaturen. Der Migrationseffekt
kann sich dadurch nach dem Trocknen erhdhen.

Bitte denken Sie daran, jede bedruckte Farbschicht
in Kombination mit einer geeigneten Farbe (z.B. Low
Bleed WeiB) vollstiandig und korrekt zu trocknen, da
sonst die chemische Reaktion zwischen den
Weichmachern und dem PVC-Harz nicht reagiert und
Pigmente aus dem Stoff in die Farbe wandern.



Toxikologie

Die FLASHCOLOR SERIE entspricht der Norm EN 71-3 Standard.

TIFLEX méchte Sie auf folgende Punkte aufmerksam machen:

Vor Produktionsbeginn wird empfohlen, die Farbvertraglichkeit und - Besténdigkeit eines Textils zu
Uberprifen, indem Sie den bedruckten Artikel gemaB den auf dem Etikett angegebenen Bedingungen
waschen. Die Waschbesténdigkeit kann bei einigen Farbstoff- oder weiBhaltigen Farbstoffen (transparente
oder pastellfarbene Farben) verringert sein.

Die Waschbestandigkeit kann auch durch Fibrillieren (durch den Druck hochstehende Fasern) verringert sein.
Dieses Phianomen ist unabhangig von der Farbpolymerisation. Der XD 150-Katalysator wird entweder
verwendet, um eine vollstidndige Polymerisation einer hohen Farbschicht sicherzustellen, oder wenn ein
Gewebe mit schlechter Temperaturbesténdigkeit verwendet wird. Hohe Waschtemperaturen in Verbindung
mit starken Reinigungsmitteln kénnen bei einigen Farben, einschlieBlich Gold und Silber, zu
Farbveranderungen fuhren.

STANDARD FARBEN Art. 11 Art.51 STANDARD FARBEN ’ Art. 11 ’ Art. 51
WeiB* 3962012 = 3964012 DECKENDE FARBEN
Vordruckweif 3962010 | 3964010 Deckweiss glanzend 3964078
) Deckweiss matt 3964077
Zitronengelb* 3962014 | 3964014 Zitronengelb deckend 3964002
Mittelgelb 3962016 | 3964016 Signalrot deckend 3964008
Goldgelb* 3962018 | 3964018 RASTERFARBEN 4-C
Gelb/Yellow 3962084 3964084
P orange* 3962019 3964019
Rot/Magenta 3962081 | 3964081
B signalrot* 3962009 | 3964009 Blau/Cyan 3962082 3964082
B Rrubinrot 3962027 3964027 Schwarz/Black 3962083 3964083
B Fuchsia* 3962032 | 3964032 FLLC R
X . Fluoresco Gelb 3962085 | 3964085
Bl violett 3962039 | 3964039 Fluoresco Orange 3962086 | 3964086
Bl <onigsblau 3962041 = 3964041 Fluoresco Rot 3962087 | 3964087
B uitramarinblau 3962044 | 3964044 Fluoresco Pink 3962088 | 3964088
Fl Gri 3962089 3964089
B ~zurblau 3962046 | 3964046 uoresco farun
METALLIC UND SPEZIELLE EFFEKTE
B Reflexblau 3962025 | 3964025 Glittersilber 3962091 3964091
B ounkelblau 3962050 3964050 Gold 3962095 | 3964095
R e Glittergold 3962094 3964094
Stahlblau 3962054 | 3964054 Brilliant Gold 3962093 3964093
I Gelbgrun 3962061 = 3964061 Lumineszent(nachleuchtend) 3962096 | 3964096
B wvittelgrin 3962063 | 3964063 Silber retroreflektierend 3962098 | 3964098
B Grin 3962065 | 3964065 VERFUGBARE BASES
Verdlnner Base* 3962005 | 3964005
Bl vinzgrin* 3962066 | 3964066 VerdiinnerBase soft 3962006 3964006
B smaragdgriin 3962068 | 3964068 Perlmutt Base 3962007 | 3964007
- el 3962073 | 3964073 Puff Base fur Direktdruck, matt 3952090 | 3954090
- sch . 3962034 | 3964034 Glitter Base 3954096
chwarz Glitter Kleber 3954099
B ien dort
Xch Xr:/f?';blg?(%%n%rf%cﬁ'ﬁ?\#gr? e%ggegarbkarte anbieten, welche die Puff Base fur Transferdruck 3954095
genauen Farbtone anzeigt. " :
R i Glanzende Elastik Base 3954091
Alle mit einem Sternchen * gekennzeichneten Farben kénnen gemaB Pantone® anndhernd ZUSATZUCHE PRODUKTE
gemischtwerden. Farbrezepturen durch das von Tiflex entwickelte Online- .
Farbmischssystem. Blocker Harter, 250 g 3981298
Blocker Harter, per kg 3982098
Harter XD 150, 250 g 3981299
Harter XD 150, per kg 3982099
Verdickungsmittel, per kg 3952061

IMP. TIFLEX 01.01.2018 - Non contractual colours and pictures - Only our Web-site is authorised to give real-time information about our inks. Paper notices are considered unwritten and no longer engage our company’s responsibility once they are updated on our Web-site.
Our responsibility can be engaged only if the customer has based his position on the information published on our Web-site. In all cases, the user should carry out validation tests under his own conditions before using our inks for his production. The safety data sheets are

available free at: www.diflex.com/fds
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