
Tech 

   

Стр. 1/8 
 

Marabu GmbH & Co. KG  М-RUS - телефон: +7-(495)632-39-94  vko@marabu.com  www.marabu-kraski.ru 

INFO 

M
a

ra
b

u
 

 

 

 

 
Технологии трафаретной печати могут с успе-
хом применяться как в разных сферах про-
мышленности, так и в графическом дизайне. 
Компания Marabu производит большое коли-
чество красок на основе растворителей для 
трафаретной печати. У каждого типа краски 
есть свои строго определённые свойства, а 
также основная сфера использования, которая 
в свою очередь определяется связующим и 
дополнительными средствами. Если печатной 
краске необходимо придать особые свойства, 
то необходимо грамотное и целенаправленное 
применение вспомогательных средств. Способ 
применения и оказываемый эффект вспомога-
тельных средств описаны ниже. 
 

Содержание 

1. Вязкость 

2. Кроющая способность 

3. Реология 

4. Матирующий эффект 

5. Взаимодействие с пластификатором 

6. Блочная прочность 

7. Эластичность 

8. Растекаемость краски 

9. Средства для улучшения адгезии 

10. Предварительная очистка 

11. Отвердитель 

12. резюме 

1.Вязкость 
Под вязкостью понимается то, насколько жид-
кой (низковязкой) или, наоборот, густой (высо-
ковязкой) является красочная смесь. Контроль 
вязкости смеси перед началом печати важен 
ввиду того, что она оказывает влияние на расте-
каемость краски, четкость отпечатка, период 
времени, в течение которого ячейки трафарета 
остаются открытыми, на используемую скорость 
печати и частично на адгезию. Ввиду разнообра-
зия печатных станков и иных требований рынка, 
краски на основе растворителей поставляются в 
виде, непосредственно не пригодном к печати. 
Перед началом печати вязкость краски регули-
руется посредством добавления растворителя 
и/или замедлителя. Единственным исключени-
ем в данном случае является Mara® Sign TS. 
 
При расчёте количества добавляемого средства 
необходимо руководствоваться следующими 
правилами (при условии температуры в рабочем 
помещении 20°С): 

 
10-15% 1-компонентные краски (базовые 

оттенки) для ручной печати или 
для печати на плоскопечатных 
станках; 2-компонентные краски: в 
большинстве случаев достаточна 
добавка 10% ввиду наличия в 
смеси отвердителя 

15-20% краски (базовые оттенки) для 
печати на станках 
цилиндрического типа 

10% 1-компонентные растровые краски 
для печати на ручных станках и 
плоскопечатных машинах; 2-
компонентные краски: в большин-
стве случаев достаточна добавка 
5% ввиду наличия в смеси отвер-
дителя 

Вспомогательные средства для красок на основе рас-
творителей для трафаретной печати  
 
 
 

Рекомендации по грамотному использованию дополнительных и вспомогательных средств для 
трафаретной печати, производимых компанией Marabu. 
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15-20% 1-компонентные растровые краски 
для печати на станках цилиндри-
ческого типа 

 
Для базовых оттенков одного сорта краски при 
производстве предусматривается достаточно 
узкий диапазон значений вязкости. Из этого 
правила есть два исключения: 

для белого, кроющего белого и 
высококроющих цветных оттенков вязкость 
выше, чем для прочих оттенков, ввиду 
большого количества пигмента в краске. 

краски для растровой печати имеют более 
высокую вязкость с тем, чтобы 
напечатанная точка ‘стояла’, а не 
растекалась 

Различные сорта красок в зависимости от 
целей использования имеют различные 
показатели вязкости. 

 
Разбавитель 
Разбавитель в составе смеси влияет на такие 
параметры как вязкость, текучесть, прохожде-
ние через сетку, скорость отверждения, блоч-
ную прочность, растворяющую силу связующе-
го вещества и, тем самым, на сцепление (адге-
зию) с запечатываемым материалом. Для мно-
гих красок подходят универсальные разбави-
тели UKV1 и UKV2. Для красок на иной основе 
необходимо использовать другой набор разба-
вителей. В техническом описании к краске, а 
также в таблице запечатываемых материалов 
указано, какой разбавитель подходит к кон-
кретной краске. 
 
Струйный разбавитель 
Если краска наносится на запечатываемый 
материал не способом трафаретной печати, а с 
помощью распылителя, мы предлагаем  
использовать быстро улетучивающийся струй-
ный разбавитель. Здесь важно принимать во 
внимание быстрое высыхание краски на по-
верхности для того, чтобы в последствии ров-
ная поверхность не была нарушена образова-
нием капель или полос от стекания краски. 
 
Замедлитель 
Замедлители – это те же разбавители, но с 
более высоким показателем испарения и луч-
шим прохождением через сетку при одновре-
менно более медленной сушке и сниженной 

блочной прочности. Пропорциональная добавка 
замедлителя к разбавителю происходит тогда, 
когда необходимо напечатать тонкие линии, при 
растровой печати или долгой последовательно-
сти печати. Замедлитель влияет на вязкость 
краски и для хорошего поведения краски в про-
цессе печати и сцепления с запечатываемым 
материалом пропорционально добавляется в 
краску в комбинации с разбавителем. 
 
Обзор продуктов и их свойства 
Разбавитель или замедлитель представляет 
собой смесь из многих растворителей. Важным 
критерием является скорость испарения из крас-
ки. 
 

Разбавители 

 Испарение 
Сила разбав-

ления 
Запах 

GLV медленное хорошая мягкий 

LIGV медленное хорошая мягкий 

MGLV среднее хорошая мягкий 

PLV очень 

быстрое 

хорошая мягкий 

PSV очень 

быстрое 

ограниченная мягкий 

PUV очень 

быстрое 

хорошая мягкий 

PV медленное хорошая средний 

QNV медленное хорошая мягкий 

UKV1 очень 

быстрое 

очень хоро-
шая 

мягкий 

UKV2 быстрое хорошая мягкий 

YV медленное удовлетворит мягкий 

 

Струйные разбавители 

 Испарение 
Сила разбав-

ления 
Запах 

PSV 
очень 

быстрое 
ограниченная мягкий 

7037 
очень 

быстрое 

очень хоро-
шая 

сильный 

 
Замедлители 

 Испарение 
Сила разбав-

ления 
Запах 

SV1 среднее хорошая мягкий 

SV3 медленное ограниченная мягкий 
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SV5 быстрое 
очень хоро-
шая 

мягкий 

SV9 медленное ограниченная мягкий 

SV10 среднее хорошая мягкий 

SV11 среднее хорошая мягкий 

SV12 медленное хорошая мягкий 

 
Очистители 

 Испарение 
Сила разбав-

ления 
Запах 

PLR 
очень 

быстрое 
ограниченная средний 

UR3 быстрое хорошая мягкий 

UR4 среднее хорошая мягкий 

UR3 среднее хорошая мягкий 

 
Примечание 
Данные в колонке «Испарение» выведены из 
показателей соотношения соответствующих 
растворителей. Это теоретически рассчитанные 
величины без учёта возможных воздействий, 
которые возникают при составлении смесей и 
под влиянием связующих средств. На практике, 
однако, нельзя на основании показателя испа-
рения автоматически вывести качество про-
хождения через сетку. Показатели испарения – 
это только исходные положения и всегда 
должны контролироваться на практике. Дан-
ные в колонке «Запах» являются субъективны-
ми и оцениваются каждым человеком по-
разному. 
 
 
Другие общие рекомендации 

полистирол малоустойчив к растворителю на 
запечатываемой поверхности и быстро 
пропускает его в материал. Здесь мы 
рекомендуем использование быстрого и 
мягкого растворителя PSV 

для равномерной, без образования трещин 
печати на искусственных материалах, 
изготовленных способом литья, 
обладающих высоким внутренним 
«потенциалом напряжения», необходимо 
использовать мягкую рецептуру краски. В 
данном случае также рекомендуется 
использование мягкого разбавителя PSV. 

 
Прозрачная масса 

Для многих сортов краски рекомендуется 
использовать прозрачную массу «409» для 
достижения следующих целей: 

снижение плотности цвета у растровых красок 

повышение вязкости у основных и  растровых 
оттенков 

снижение текучести основных оттенков при 
печати тонких линий и при негативной печати 

Прозрачная масса всегда содержит 
оригинальное связующее средство 
соответствующего сорта краски и поэтому они 
всегда оптимально совместимы. Добавка от 5 до 
20% к основному тону снижает текучесть краски 
при одновременном повышении вязкости. 
Таким образом, краска меньше склонна к 
«смазыванию». Для равномерного смешивания 
мы сначала рекомендуем добавку разбавителя 
и/или замедлителя к прозрачной массе, а только 
затем смешивание с цветовым оттенком. 

 
Преимущества использования прозрачной 
массы 

повышение тиксотропии, и, тем самым, 
снижение текучести 

повышение вязкости 

оптимальная совместимость 

возможность легкого ручного смешивания 

Недостатки использования прозрачной массы 

снижение кроющей способности (высветление 
тона краски), интенсивность снижения 
зависит от объема добавки 

частичное снижение степени глянца 

снижение способности к глубокой вытяжке 

снижение устойчивости к погодным условиям 

снижение равномерного растекания краски 
 

3. Кроющая способность 
Большинство красок для трафаретной печати 
имеют в своей палитре более 17 стандартных 
оттенков по системе Maracolor. Серия 
охватывает комбинацию из кроющих и 
прозрачных тонов, также возможно 
приготовление глянцевых смесей. Если 
необходимо добиться высокой кроющей 
способности при печати по темным или 
прозрачным подложкам, то можно 
использовать следующие возможности при 
небольшом снижении глянца: 
 
Высококроющие оттенки 
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В некоторых сериях красок дополнительно 
представлены высококроющие оттенки. 
 
Кроющая паста ОР 170 
Добавкой кроющей пасты ОР 170 можно 
заметно повысить кроющую способность 
цветных оттенков, не нарушив при этом ни 
химическую устойчивость, ни устойчивость к 
сухому истиранию. Максимальный объем 
добавки составляет 15%. Кроющая паста ОР 170 
не подходит для добавки в белые оттенки. ОР 
170 пригодна не для каждой серии красок, 
подробнее об этом в технических описаниях. 
 
В системе смешивания Marabu-ColorManager 
MCM содержится информация о кроющих и 
высокороющих оттенках, которые могут 
исполь-зоваться при составлении смесевых 
рецептур в различных системах смешивания, 
например, PANTONE®, RAL® или HKS®. 
 
3. Реология 
Понятие «Реология» краски описывает 
свойства ее текучести и зависит от вида 
использованного связующего средства сорта 
примененных разбавляющих компонентов. К 
реологическим свойствам печатной краски 
относится тиксотропия. Она описывает 
изменение консистенции печатной краски при 
оказании воздействия на нее, например, в 
процессе замешивания краска становится 
более текучей. 
Мы делаем различие между так называемой 
«короткой» краской с высоким показателем 
тиксотропии (ограниченная способность к 
растеканию) и ограниченной вязкостью: краска 
стекает со шпателя очень быстро и обрывается 
(как густая сметана с ложки). И так называемой 
«долгой» краской с ограниченной 
тиксотропией и высокой способностью к 
растеканию, которая медленно стекает со 
шпателя и долго не обрывается (как мед с 
ложки). Это различное поведение краски в 
отношении отрыва от шпателя, наряду с 
другими параметрами (например, содержание 
в краске твердого вещества) имеет главное 
влияние на цветопередачу с трафарета на 
запечатываемый материал, на поведение в 
отношении глубокой вытяжки, на поведение 
краски на статически заряженном материале, 
на прохождение через сито и четкость 
пропечатки тонких линий, а также на результат 

растровой печати. При этом каждый сорт краски 
оптимизирован в отношении реологии для 
своей запланированной цели применения еще 
на заводе, однако, эта реология может быть 
изменена добавкой соответствующих 
вспомогательных средств. Преимуществом 
сортов красок с высоким показателем вязкости 
является несколько более высокая химическая 
устойчивость, разумеется, при выборе 
подходящих связующих средств. 
 
Тиксотропное средство 
Тиксотропное средство STM – это средство для 
загустения краски в форме порошка, которое 
при объеме добавки в 1-2% и размешивании 
миксером значительно повышает вязкость и 
тиксотропию краски и снижает ее текучесть. 
Добавку следует производить при печати тонких 
линий в позитивной и негативной области, при 
рельефной печати (высокий напечатанный 
красочный слой) и при печати на пористых 
абсорбирующих материалах, например, 
немелованной бумаге. 
Премущества тиксотропного средства 
•    отсутствие вытекания краски 
•    повышение вязкости 
•    отсутствие уменьшения толщины 
напечатанного красочного слоя 
•   универсальное применение 
 
Недостатки тиксотропного средства 
•   размешивание миксером является 
обязательным 
•   значительное снижение способности к 
глубокой вытяжке 
•   снижение устойчивости к погодным условиям 
•   снижение степени глянца 
•   снижение текучести краски при печати 
сплошной поверхности 
 
Паста-замедлитель  VP 
Паста-замедлитель VP лучше всего подходит 
для печати тонких линий и для растровой 
печати, так как 10-15% добавка к разбавителю 
и/или замедлителю оставляет степень вязкости 
достаточно высокой при улучшенном 
прохождении через сетку. Паста-замедлитель 
VP может быть добавлена практически во все 
сорта красок на основе растворителей, 
подробнее об этом в технических описаниях. 
 

 STM VP 
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Форма и 
добавка 

Порошок        
1-2% 

Паста 
10-15% 

Вязкость   
Тиксотропия   
Кроющая 
способность 

  

Растекание 
краски 

  

Степень 
глянца 

  

Примечание Смешивание 
миксером 

Улучшенное 
прохождение 
через сетку 

 

 
= увеличение 

 = не изменяется 

 = снижение 

 = незначительное увеличение 

 = незначительное снижение 

 

4. Матирование красок 
Степень глянца красок на основе растворите-
лей может быть снижена с помощью добавки 
соответствующих вспомогательных средств.  
 
Матирующая паста ABM 
С помощью добавки в однокомпонентную 
краску 10-30% универсальной матирующей 
пасты ABM степень глянца краски может быть 
изменена как незначительно, так и достаточно 
заметно. В случае матирования речь идёт о 
придании напечатанной поверхности шерохо-
ватости или структуры, которая ведёт к умень-
шенному отражению падающего света и, как 
следствие, к восприятию отпечатка как матово-
го.  С увеличением добавки ABM снижается 
кроющая способность, а также стойкость крас-
ки к истиранию.  
Так как степень глянца у белого\кроющего 
белого оттенка обычно низкая, то в данном 
случае необходимо сократить объем добавки 
до 10-20%. В случае если для конкретной крас-
ки АВМ-паста не подходит, то в таком случае 
степень глянца можно снизить универсальным 
в использовании матирующим порошком МР. 
 
Матирующий порошок MP 

Если есть намерение матировать краску, не по-
теряв при этом кроющей способности, то это 
можно сделать добавкой универсального мати-
рующего порошка МР. Мы рекомендуем добав-
ку 1-4% (для белого максимально 2%), причём 
матирующий порошок МР должен быть приме-
шан к краске с помощью миксера. Матирующий 
порошок хорошо подходит для всех красочных 
систем, в том числе и двухкомпонентных. 
 
5. Стойкость к пластификаторам 
Мягкий ПВХ содержит большое количество пла-
стификаторов (10-40%), которые после печати 
могут мигрировать в напечатанный красочный 
слой. Краски, которые разрабатывались специ-
ально для печати по мягкому ПВХ, могут впиты-
вать пластификатор в красочный слой при неиз-
меняющейся блочной прочности и адгезии с 
подложкой.  
Для усиления этих свойств к краске можно доба-
вить матирующую пасту или матирующий поро-
шок. Это позволяет сделать поверхность краски 
более шероховатой и образуют в красочном 
слое небольшие углубления для того, чтобы он 
мог вобрать в себя пластификатор. Добавка ма-
тирующего порошка или матирующей пасты 
снижает степень глянца и стойкость к истира-
нию. 
 
6. Блочная прочность 
Если в краски для трафаретной печати добавля-
ются матирующая паста или матирующий поро-
шок, то блочная прочность отпечатков, уложен-
ных в стопу, повышается. Однако, степень глян-
ца и стойкость к истиранию напечатанного кра-
сочного слоя уменьшаются. Здесь важно контро-
лировать добавление замедлителя и разбавите-
ля. Для обеспечения высокой блочной прочно-
сти нельзя добавлять вспомогательные сред-
ства с высоким показателем испарения (долгое 
испарение). 
 
7. Эластичность 
Напечатанный красочный и запечатываемый 
материал имеют разные коэффициенты растя-
жения.  При воздействии на отпечаток тепла, 
например, в процессе сушки, это может приве-
сти к последующим напряжениям на отпечатке. 
Особенно это касается тонких запечатываемых 
материалов, таких как самоклеящиеся этикет-
ки, если по напечатанному красочному слою 
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будет производиться резка или штамповка. 
Однако, эта проблема решаема. 
 
Пластификатор WM 1 
В каждую однокомпонентную красочную си-
стему (за исключением Mara® Prop PP) можно 
добавить 1-5% пластификатора WM1. Пласти-
фикатор делает гибким напечатанный красоч-
ный слой и снижает опасность «закручивания 
краёв» или усадки материала самоклеящихся 
плёнок. Пластификаторы – это труднолетучие 
субстанции, которые ослабляют компактность 
связующих средств. При печати большого ко-
личества слоёв на тонкой плёнке, например, 
двусторонних этикеток, пластификатор должен 
быть добавлен (3-5%). Необходимо отметить, 
что каждое добавление пластификатора сни-
жает скорость сушки и блочную прочность при 
укладке в стопу. 
 
Контроль за остаточным количеством раство-
рителя 
Если по тонкому материалу (например, са-
моклеящаяся плёнка) после печати будет про-
водится резка или штамповка, то наряду с гиб-
костью связующего средства и добавлением 
пластификатора, решающим также является 
наличие в краске остаточного растворителя. 
При слишком большом его содержании запе-
чатываемый материал и красочный слой оста-
ются мягкими. Если по красочному слою слиш-
ком рано производится резка или штамповка, 
то это в результате последующей сушки приво-
дит к закручиванию краёв или усадке плёнки. В 
данном случае мы рекомендуем минимально 
возможное количество замедлителя, хорошее 
просушивание на стеллаже или в проточном 
сушильном канале, а также максимально воз-
можное время выдержки отпечатков перед 
проведением следующих работ. 
 
8. Растекаемость краски 
Большинство красочных систем в своей исход-
ной рецептуре содержат средство для растека-
ния, которое препятствует образованию воз-
душных пузырьков, возникающих при движе-
нии ракеля или при перемешивании краски. 
Причиной проблем с растеканием чаще всего 
является высокая вязкость краски, которая 
может быть устранена при помощи добавления 
разбавителя. Если это не даёт результата, то в 

распоряжении находятся следующие вспомога-
тельные средства: 
 
Модификатор печати ES 
Силиконосодержащее вспомогательное сред-
ство ES снижает поверхностное натяжение крас-
ки и оказывает пеногасящее воздействие. Объем 
добавки не должен превышать 1% (весы обяза-
тельны к использованию!), так как превышение 
может вызвать проблемы с адгезией или надпе-
чаткой. 
 
Модификаторы печати VM1 и VM2 
Оба модификатора не содержат силикон и ре-
комендованы к использованию только для кра-
сок, также не имеющих в составе силикон. 
 
9. Средства для улучшения адгезии (праймер) 
Полиолефины, например, полиэтилен, перед 
началом печати должны быть предварительно 
обработаны с тем, чтобы обеспечить адгезию 
красочного слоя. Как правило, речь идёт об об-
работке пламенем или коронным разрядом. При 
печати по полипропилену есть также возмож-
ность провести предварительную обработку 
праймером. 
 

Primer P2 
Это специальное вспомогательное средство 
перед началом печати наносится вручную тряп-
кой или аэрозольным способом на всю поверх-
ность РР. По завершении сушки полипропилен 
может быть запечатан 1- или 2-компонентной 
краской. При этом следует обратить внимание 
на то, что эффект от обработки праймером со 
временем уменьшается, поэтому эта обработка 
должна быть произведена не раньше, чем за 1-2 
дня до начала печати.  
 
10. Предварительная очистка 
Многие материалы, как например, мягкий ПВХ 
или покрытые порошковым способом или ла-
ком поверхности, загрязнены невидимыми для 
глаза остатками вспомогательных средств или 
пластификаторов. Вместо прямой печати на 
материале краска ложится на, своего рода, 
разделительный слой. Часто следствием быва-
ет плохая адгезия. 
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Очиститель баннерных тканей PLR 
С помощью этого мягкого очистителя на основе 
алкоголя остатки загрязнений могут быть уда-
лены с поверхности запечатываемого материла 
тряпкой или губкой. Таким образом достигает-
ся лучшая степень адгезии. Пожалуйста, не 
забывайте часто менять тряпку, иначе загряз-
нения будут не удалены, а распределены по 
всей поверхности материала! 

 
11. Отвердитель 
Существуют серии красок, которые могут ис-
пользоваться и как 1- и как 2-компонентные. 
Этим универсальным краскам с помощью до-
бавки отвердителя можно придать повышен-
ную механическую и химическую устойчивость, 
а также повысить адгезию на трудно запечаты-
ваемых материалах. Здесь важно обратить 
внимание на то, что добавка отвердителя огра-
ничивает период работы со смесью. 8-ю или 
16-ю часами в зависимости от выбранной крас-
ки (кроме случаев, когда используется отвер-
дитель HT1). Для серий красок Marabu выпус-
каются следующие отвердители: 
 

Отвердитель H 1  
Отвердитель H1 обеспечивает относительно 
гибкий напечатанный слой, обладает длитель-
ным временем чаши, продолжительным вре-
менем высыхания, а также не даёт пожелтения 
при позиционировании отпечатка вне помеще-
ний.  
 

Отвердитель H 2  
Отвердитель Н2 не пригоден для использова-
ния на улице, так как в этих условиях он желте-
ет, что особенно заметно при печати лаком, 
белым и другими светлыми тонами. Также он 
обеспечивает жёсткий и хрупкий красочный 
слой, быструю сушку и короткое время чаши. 
 
Отвердитель Н3 
Отвердитель Н3 не желтеет в красочном слое 
при использовании отпечатков на улице, обес-
печивает относительно гибкий напечатанный 
слой, имеет долгое время чаши и медленную 
сушку (химическая основа отличается от Н1) 

 
 
 
 

Отвердитель HT 1 
Термореактивный отвердитель реагирует со 
связующим компонентом краски при форсиро-
ванной сушке при температуре 150°С в течение 
20 мин. Отвердитель НТ1 может быть использо-
ван вместо Н1 или Н2 с аналогичным количе-
ством добавки и имеет преимущество продол-
жительного времени чаши до 6 месяцев! 
 
Общие положения относительно отвердителей 
Все отвердители восприимчивы к влаге. 
Процесс сушки краски в первые 24 после печати 
должен происходить при ограниченном доступе 
влаги, иначе составляющие отвердителя будут 
реагировать не с краской, а с водой. Кроме 
этого, хранение ёмкостей с отвердителем также 
должно происходить при низкой влажности 
воздуха (тара должна быть плотно закрыта!). У 
всех 2-компонентных систем степень полимери-
зации отвердителя и связующего, и, как след-
ствие, механическая и химическая устойчивость 
напечатанного красочного слоя очень сильно 
зависят от температуры. При термофорсирован-
ной сушке краски непосредственно по оконча-
нии процесса печати при температуре 140-150°C 
в течение 20-30 минут достигается оптимальная 
полимеризация красочного слоя и, как резуль-
тат, наилучшие характеристики устойчивости.  
2-компонентные системы могут быть высушены 
и при комнатной температуре. Окончательная 
полимеризация может продолжаться до 7 дней, 
а характеристики устойчивости могут быть сни-
жены.  
 
При печати на таких сложных материалах, как 
стекло, некоторые металлы или дуропласты, а 
также при предъявлении к отпечаткам высоких 
требований, таких, как устойчивость к мытью в 

посудомоечной машине, сушка в печи является 
обязательным условием.  
 
Отвердители GLH, MGLH и YH9 
Эти отвердители подходят к определённым 
сортам краски и потому не могут использовать-
ся универсально в других красочных системах. 
GLH – отвердитель для краски Glasfarbe GL, 
MGLH – для красок Mara® Glass MGL и Tampa® 
Glass TPGL. YH9 используется только для сорта 
краски Mara® Poxy Y. Более подробную инфор-
мацию можно прочитать в технических описа-
ниях. 
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12.Резюме 
Общим правилом может служить следующее 
положение: „много помогает немного “.  
 
В общих случаях (речь не идёт о регулярных 
добавках разбавителя или отвердителя) даль-
нейшая модификация готовой красочной смеси 
должна иметь место только в особых случаях. 
Все вспомогательные и дополнительные сред-
ства оказывают ожидаемое положительное 
воздействие только в тех случаях, когда объё-
мы добавок строго отмеряются. Вся информа-
ция касательно объёмов добавок находится в 
технических описаниях. Объем добавок указан 
строго в весовом проценте. Передозировка 
ухудшает качество конечной печати, может 
привести к проблемам с растеканием или с 
адгезией, особенно при надпечатке. Ввиду 
этого убедительная просьба использовать при 
работе весы. 
Добавка вспомогательных средств меняет 
свойства красочной системы, поэтому мы все-
гда рекомендуем перед печатью тиража сде-
лать пробные отпечатки. 
 
Контактная информация: 
Линия горячей технической поддержки 
Тел.: +49 7141 691140 
technical.hotline@marabu.de 
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