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@ Verfahren zum Bedrucken von Ledersubstraten.

@ Bei einem Verfahren zum Bedrucken von Ledersub-
straten nach dem Transferdruckverfahren durch Ob-
erflichenbehandlung des Substrates, Auflegen eines mit
sublimierbaren Farbstoffen bedruckten Hilfstragers und
Ubertragung der Farbstoffe durch trockene Hitzebehandiung
auf das Substrat, impragniert man die Substratoberfliche mit
einer wéfrigen Losung eines Vorkondensates eines Har-
nstoff-Aldehydharzes oder Melamin-Aldehydharzes, entfernt
man das Ldsungsmittel bei einer Temperatur, die noch keine
Kondensation des Vorkondensates bewirkt, und (ibertragt
man die Farbstoffe bei einer Temperatur zwischen 140 und
250°C wahrend ausreichend langer Zeit, um gleichzeitig das
Vorkondensat auszukondensieren.
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Rus der EP-PS 14 901 ist ein Verfahren zum Bedrucken ei-
nes beim Erhitzen iiber 220°C besti#ndigen Substrates nach
dem Transferdruckverfahren unter Beschichten des Substrates
mit einem gegeniiber den Druckfarben affinen Kunststoff,
Auflegen eines mit sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen
bedruckten Hilfstrigers auf die Kunststoffbeschichtung und
tbertragung der Dispersionsfarbstoffe durch trockene Hitze-
behandlung in die Kunststoffbeschichtung bekannt. Als
Kunststoff fiir die Beschichtung des Substrates werden ver-
netzbare Duroplasten aus der Gruppe der Phenoplasten, Ami-
noplasten, Polyester, Polyphenylensulfigharze, Silikonhar-
ze, Acrylatharze, Alkydharze, Polyithylensulfigharze und/
oder ungesdttigten Polyesterharze verwendet. Bei der Anwen-
dung dieses oder eines &hnlichen Lackbeschichtungsverfah-
rens auf Leder wird dessen Oberfliche in ihren mechanischen
Eigenschaften und ihrem Aussehen vdllig verdndert, so daB
ein solches Verfahren fiir das Bedrucken von Leder nicht ge-
eignet ist. Den gleichen Nachteil hat die bekannte Beschich-
tung von Leder mit Polyurethanen, da die Oberfliche Kunst-

stoffcharakter enthdlt und den typischen Griff von Leder
verliert.

Aus der DE-0S 24 36 783 ist es bekannt, ganz oder teilwei-
se aus Cellulosefasern b?stehende textile Flachengebilde
mit einem Vernetzungsmittel fiir die Cellulose zu impr3gnie-
ren, das geeignet ist, mit den Hydroxylgruppen der Cellulo-
se zu reagieren, die Cellulose so zu vernetzen und dadurch
ihre Dimensionsstabilitdt und Knitterfestigkeit zu verbes-
sern. Als Vernetzungsmittel fiir Cellulose kommen dabei Ace-
tale, wie Reaktionsprodukte aus Formaldehyd und Diithylen-
glykol, Dimethylolmonocarbamate, substituierte Harnstoffde-
rivate, Triazone, Melaminverbindungen und Epoxyde sowie
auch Aldehyde in Betracht. Da Leder strukturell nicht mit
Cellulose vergleichbar ist, sondern aus EiweiBstoffen auf-
gebaut ist hat die Fachwelt ein solches fiir Cellulose bekann-

tes Verfahren niemals auf Leder angewendet. Im {ibrigen werden
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bei diesem bekannten Verfahren die Knick- und ReiBfestig-
keit sowie die Waschechtheit bei Baumwolle verschlechtert.

Dies muBte den Fachmann von der Anwendung eines solchen
Verfahrens abhalten.

Soweit Leder bedruckt wurde, geschah dies daher in der
Vergangenheit mit anorganischen Farbstoffen und Bindemit-
teln im Siebdruckverfahren, was erhebliche Nachteile hatte,
da im Siebdruckverfahren keine Halbt®ne mtglich sind und

jeder Farbton einen eigenen Druckvorgang erfordert.

Der Bedarf in der lederindustrie, Leder zu bedrucken, wie
beispielsweise um preiswertem Spaltleder das Aussehén hoch-
wertiger Ledersorten zu geben oder um BatiXeder, Schat-
tenleder gleich herzustellen, ist in den letzten Jahren
stark gestiegen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe bestand somit
darin, ein Verfahren zu bekommen, mit dem Leder in mdg-
lichst einfacher Weise hochwertig bedruckt werden kann,
ohne die mechanischen Eigenschaften, das Aussehen und den

Griff des Leders nachteilig zu verandern.

Das erfindungsgemiBe Verfahren zum Bedrucken von Leder-
substraten nach dem Transferdruckverfahren durch Oberfld-
chenbehandlung des Substrates, Auflegen eines mit subli-
mierbaren Farbstoffen bedruckten Hilfstrigers und Ubertra-
gung der Farbstoffe durch trockene Hitzebehandlung auf das
Substrat ist dadurch gekennzeichnet, daB man die Substrat-
oberfliche mit einer wiBrigen Ldsung eines Vorkondensates
eines Harnstoff-aAldehydharzes oder Melamin-Aldehydharzes
impridgniert, das Ldsungsmittel bei einer Temperatur, die
noch keine Kondensation des Vorkondensates bewirkt, ent-
fernt und die Farbstoffe bei einer Temperatur zwischen 140
und 250°C wihrendausreichend langer Zeit, um gleichzei-

tig das Vorkondensat auszukondensieren, ibertragt.

Es ist liberraschend, daB ein solches Verfahren, das mit
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demjenigen der DE-0OS 24 36 783 in gewissen Punkten ihnlich-
keit besitzt, auf Leder anwendbar ist, da in diesem keine
der Cellulose vergleichbaren Hydroxylgruppen zur Verfiigung
stehen, mit denen eine Reaktion unter Briickenbildung eintre-
ten kénnte. Weiterhin ist es iiberraschend, daB bei dem erfin-
dungsgemiBen Verfahren die Knick- und ReiBfestigkeit nicht
abnimmt und ebenso die Waschechtheit und chemische Reini-
gungsechtheit erhalten bleibt. Im Hinblick auf die fiir Baum-
wolle bekannten Verfahren mit ihrer Verschlechterung der
Knick- und ReBfestigkeit sowie der Waschechtheit waren die-
se Ergebnisse fiir den Fachmann nicht zu erwarten.

Gegeniiber anderen Transferdruckverfahren hat das erfindungs-
gemdBe Verfahren den Vorteil, daB sich der Griff und das
Aussehen des behandelten bedruckten Leders gegeniiber unbe-
handeltem Leder nicht ver&ndern, so daB durch die Behandlung
niemals der Eindruck eines kiinstlichen Produktes entsteht.
Man kann somit, ohne die natiirlichen Ledereigenschaften zu
verlieren oder zu beeintrdchtigen, Leder mit beliebigen far-
bigen Mustern oder Bildern bedrucken und beispielsweise auf
seinen Oberfl&chen das Aussehen hochwertigen Leders hervor-
rufen. Unabhdngig von dem vorausgegangenen Gerbverfahren kann
das Verfahren auf alle Ledersorten, wie Rindsleder, Kalbs-
leder, Biiffelleder, RoBleder Schaf- und Lammleder, Ziegen-
leder, Schweinsleder, Rotwildleder, Gemsenleder, Antilopen-
leder, Elchléaer, Rentierleder, Kamelleder, Kdnguruhleder
usw. angewendet werden. Man kann auf diese Weise auch Leder
bedrucken, das mit pflanzlichen Gerbmaterialien, also mit
gerbstoffhaltigen Rinden, Friichten, Blittern und Hdlzern

in- und ausldndischer Pflanzen gegerbt wurden. Solche Le-
derqualitdten, die mit aromatisch-synthetischen Gerbstof-
fen hergestellt wurden, sind ebenso verwendbar, wie Leder-
qualitdten, die mit aliphatisch-synthetischen Gerbstoffen

hergestellt wurden, und zeigen nach dem Umdruck praktisch
identische Ergebnisse.

Besonders geeignet ist das Verfahren aber zum Bedrucken mi-

neralgegerbter Lederqualitiiten, besonders solcher, die der
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Chromgerbung unterzogen wurden. Dies ist von besonderer
Bedeutung, da Chromleder als solches ilberlegene Eigenschaf-
ten hat, wie wasserbestindig und hitzebest#ndig ist und
besonders gute Festigkeitseigenschaften aufweist. SO las-
sen sich aus Rindshiuten Rindbox , aus RoBhduten RoBbox,
aus Kalbsfellen Boxcalf, aus Ziegenfellen Chevreau, chrom-
gare Schafoberleder, Chromvelourleder mit zugerichteter
geschliffener Fleischseite und Nubukleder mit geschliffe-

ner Narbenseite ohne irgendwelche Probleme erfindungsge-
mdf bedrucken.

Die Lichtechheiten,Wasch- und Reinigungsechtheiten der
Drucke sind hervorragend, was fiir den Fachmann nicht zu
erwarten war. RuBerdem tritt durch die Vorbehandlung nach
dem erfindungsgemiBen Verfahren eine Nachgerbung des Leders
ein,-die dessen Eigenschaften weiter verbeisern.

Die Konzentration der widBrigen Imprignierldsung kann in
beiden Bereichen variieren. Eine bevorzugte Konzentration
des Vorkondensates liegt bei 4 - 12%.

-Die Aldehydkomponente in ‘dem Vorkondensat ist vorzugswei-

4

se. Formaldehyd, kann aber auch Glyoxal, Glutaraldehyd oder
ein anderer Aldehyd sein. Ruch Epichlorhydrin ist als alde-

hyddguivalente Komponente brauchbar.

-

B

Der Harnstoff kann'hnsubézgédiert oder substituiert sein,
wie Dimethylolharnstoff, eine zyklische Dimethylolharn-
stoffverbindung, wie eine Dimethylolverbindung von Athylen-
harnstoff, Dihydroxyithylenharnstoff, Popylenharnstoff

und dessen Derivate. Auch die Melaminkomponente des Vor-
kondensates kann unsubstituiert oder substituiert sein,

wie eine Methylolmelaminverbindung, wvie Tetramethylolmela-

min oder eine wasserl®sliche verdtherte Methylolmelaminver-
bindung.

Die bevorzugt verwendeten Vorkondensate sind somit Harn-

stoff-Formaldehydharze oder Melamin-Formaldehydharze aus
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unsubstituierten oder substituierten Harnstoff- und Melamin-
komponenten.

ZweckmdBigerweise werden~der Imprégnierl®sung auch saure
oder potentiell sauer reégierende Katalysatoren zugesetzt,
wie‘Magnesiumchlorid,Diammoniumsulfat, Zinknitiat, Zink-
chlorid oder Magnesiumnitrat. Andere geeignete Katalysato-
ren sind die Metallsalze von POlycarbonSéuren, wie Magnesi-
um-, Zink~,lA1uminium—, Zirkon-, Eisen-, NiCkel—; Kupfer—
und Natriumsalze der AthylendiaminoOtetraessigsiure, der Ni-
trilotriessigsiure, der Didthylentriaminpentaessigsiure,
der Zitronensiure, der Weinsiure oder der Bernsteinsiure.

Besonders geeignete ist dabei das Dimagnesiumsalz der Athy-
lendiaminotetraessigsiure. '

Alternativ oder zusitzlich zur Impragnierung der Lederober-
flache mit einer katalysatorhaltigen wadBrigen L®dsung kann
der Katalysator auch in den Hilfstriger fiir das, Umdrucken
eingearbeitet werden, wie beispielsweise Magnesﬁumchlorid,

mit dem das als Hilfstriger fungierende Papier getridnkt
wird.

Die Imprd@gnierung der Lederoberfliche mit der Imprdagnier-
16sung, die das Vorkondensat alleine oder zusammen mit Ka-
talysator und gegebenenfalls anderen Hilfsstoffen énthélt,
erfolgt zweckmdBig durch Bespriihen der Lederoberfliche mit
der wdBrigen L®sung oder Suspension. DiéSe dif fundiert in
die mizellaren Hohlriume bis zu deren Sdattigung ein. An-
schlieBend wird vorsichtig bei einer Temperatur getrock-
net, bei der das L&sungswasser der Imprdgnierldsung aus

der Lederoberfliche entfernt wird, bei der aber noch keine
Kondensation des Vorkondensates bewirkt wird. ZweékméBig
liegt die Tr0cknungstemperatur bei maximal 120, vorzugswei-
se maximal 110°C, wobei die Trocknun§ durch Anlegen von
Vakuum unterstiitzt werden kann. Bei dieser Trocknungsbehand-
lung wird das Vorkondensat und gegebenenfalls Katalysator
in den mizellaren Hohlriumen abgelagert und im wesentlichen

nicht auf der Lederoberfliche. Dies hat den Vorteil, daB
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durch das Auskondensieren des Vorkondensates RAussehen und
Griff ..:s Leders gegenilber dem unbehandelten Erzeugnis
praktisch nicht verdndert werden.

Der Umdruck, d.h., die Ubertragung der Farbstoffe von dem
Hilfstrdger auf die Lederoberlfdche, erfolgt durch Erhitzen
auf eine Temperatur zwischen 140 und 250°C. Das Erhitzen
kann auf einer diskontinuierlichen Presse oder einem konti-
nuierlichen Kalander erfolgen. Bei der angegebenen Tempera-
tur werden nicht nur die Farbstoffe von dem Hilfstriger auf
und in die Lederoberfldche sublimiert, sondern gleichzeitig
wird auch das Vorkondensat auskondensiert, wobei darauf ge-
achtet werden muB, daB die Erhitzungsdauer ausreicht; eine

geniigende Auskondensation des Vorkondensates zu erzielen.

Bevorzugte Temperaturen liegen im Bereich von 160 bis 220,
besonders im Bereich von 180 bis 200 oder von 180 bis 220°C.

Bei diesem Umdrucken unter Erhitzen werden die Farbstoffe
in einem rein physikalischen Vorgang in den gasfdrmigen Zu-~
stand tiberfiihrt und sublimieren 20 bis 60pm in die Leder-
oberfldche hinein. Die gleichzeitig stattfindende Kondensa-
tion des Vorkondensates wird unter katalytischem EinfluB
des zugesetzten sauren Katalysators und/oder unter kataly-
tischem EinfluB des in die Lederoberfliche eingelagerten
mineralischen Gerbstoffes, wie Cr203 oder A1203, unter Rus-
tritt von Wassermolekiilen zu einem gr&Beren Molekiil -auskon-
densiert, welches farbstoffaffin ist. Da sich dieses grtBe-
re Molekiil in den Mikroporen der Lederoberfliche bildet,

wird der Farbstoff gleichzeitig in diesen Poren fixiert.

AuBerdem tritt zwischen dem Aldehyd, insbesondere Formalde-
hyd, eine chemische Reaktion mit den komplizierten EiweiB-
stoffen ein, die eine Nachgerbung bei Temperaturen dar-

stellt, die bislang in der Lederverarbeitung streng vermie-
den wurden.

Bei der Einwirkung des Formaldehyds auf die Proteine tritt
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zundchst eine chemische Reaktion unter Bildung von Methylen-
anminoverbindungen ein: HOOC-R-NH2+HCHO —-oHOOC-R—N=CH2+H20.

Formaldehyd reagiert aber nicht nur mit freien Aminogruppen,
sondern auch mit Sdureamiden unter Bildung von Methylolver-
bindungen: R-CO—NH2+HCHO———bR-CO-NH—CHz—OH.

Auch zyklische Peptidverbindungen reagieren mit Formaldehyd,

wie die beiden Sdureamidgruppen des Diketopiperazins unter
Bildung von Dimethyl-diketopiperazin.

Die mit dem erfindungsgem&éBen Verfahren erreichte ungewdhn-
lich groBe Migrationsbestindigkeit des bedruckten Leaers
wird auBerdem durch nebenvalentige Kolloidreaktionen be-
wirkt, wobei eine irreversible Verfestigung des Molkiil-

gitters durch Methylenbriicken zwischen regelmiBig wieder-

kehrenden Peptidgruppen parallel gelagerter Polypeptidket-
ten erfolgt. Migrationsbestdndigkeit bedeutet dabei, daB
die Farbstoffe nicht oder praktisch nicht innerhalb der Le-
deroberrldche wandern und so das aufgedruckte Muster oder

Bild verwischen oder zu Graut®dnen verindern.

In dem erfindungsgemiBen Verfahren erwiesen sich bestimmte
Farbstofftypen als besonders geeignet.

Eine besonders zweckmd@Bige Farbstofftype ist die der fett-
oder 8lldslichen Farbstoffe, besonders jener, die zwischen
160 und 220°C in den gasfdrmigen Aggregatzustand iiberfihr-
bar sind. Solche Farbstoffe sind beispielsweise Azofarb-
stoffe und Anthrachinonfarbstoffe, die sich in Fetten, Olen,
Wachsen, Harzén, Kohlenwasserstoffen, Chlorkohlenwasserstof-
fen, Alkoholen, Athen usw. nicht aber in Wasser 1®sen. Der-
artige Farbstoffe sind beispielsweise unter der Bezeichnung
Sudanfarbstoffe (Warenzeichen der BASF) bekannt. Bislang
wurden solche Farbstoffe zum Anfirben von Mineraldlproduk-
ten, wie Vergasertreibstoffen, Diesel®l, Heizdl usw. von
Mineraldlfraktionen, von Wachserzeugnissen, wie Schuhcre-

mes, Bohnermassen, Kerzen usw. verwendet. Auch werden sie
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in Sonnenschutzmitteln eingebaut und dienen zur Herstellung

von pyrotechnischen Artikeln zur farbigen Rauchbildung.

Andere solcher fett- oder 8ll&slicher Farbstoffe sind Ami-
noazofarbstoffe und Oxyazofarbstoffe, wie beispielsweise
solche der Formeln

Or--<,
\\\‘CH

3
p-Dimethylamino-azobenzol

;;:: iiffi:==N—__—igfi:][::::]
OH

Sundanbraun

(Pigmentbraun)

Weitere Gruppen solcher fett- und 6118slicher Farbstoffe
sind Monoazo-, Diazo-, Azomethin-, Chinolin-, Ketéi-
minfarbstoffe, Komplexe aus sauren und basischen Farbstof-
fen, Acridine, Xanthene, Triarylmethane, anthrachinoide
Farbstoffe und Phthalocyaninverbindungen.

Beispiele solcher Farbstoffe sind im Colour-Index Band 2,

Seiten 2815 bis 2905 aufgefiihrt, wie beispielsweise:

Sudangelb GG=CI Solvent yellow 2

Oganolorange 2R=CI Solvent orange 2

Sudanrot 3R= CI Solvent red 18
Orasolviolett 3B=CI Solvent biolett 6
Sudanblau GA= CI Solvent blue 11

Sudanbraun BB= CI Solvent brewn 5
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Solche Farbstoffe besitzen auf Papier gedruckt nur geringe
Lichtechtheit. Umso erstaunlicher ist es, daB sie erfin-
dungsgemiB auf vorbehandeltes Leder umgedrucktkeine gute bis
ausgezeichnete Lichtechtheit aufweisen. Coloristisch gesehen
lassen sich diese Farbstoffe besonders sensibel zu repro-
duzierbaren Modenuancen einstellen.

Eine weitere fiir das erfindungsgemiiBe Verfahren glinstige
Farbstoffgruppe ist jene der basischen Farbstoffe. Sie er-

geben besonders brillante Farben und gute Gebrauchsecht-
heiten.

Die Wechselwirkung zwischen der Lederoberfliche und einem

basischen Farbstoff 1&Bt sich schematisch wie folgt wieder-
geben:

[L.COC] T+ [:Fb.NHB:l + E,.coo_] T+ [H3N.mi‘ |

Lederanion,Farbkation Farbsalz

L= lederrest
Fb= Farbstoffrest

Bei den kationischen Farbstoffen handeltaesfgich'meistens
um solche*der Monoazoreihe, wie Aminoa;efﬁfbétbffe;welche
durch Kuppeln von Diazoniumsalzen mit Aminen entstehen.
Beispiele sind folgende:

Chrysoidin
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‘S Isz — +
N — N H
N__H
N
N__N NH,
NH2 NHZ.HCI
Bismarckbraun
Ne= NH2
T HZ.HCI
N
‘ NH.,
NHZ.HCI ]

AuBerdem kommen basische Cyamin-Farbstoffe (Polymethin-

farbstoffe) asymetrischer Struktur in Betracht.

Fine dritte zweckmiBig im erfindungsgemdBen Verfahren ver-
wendete Farbstoffgruppe ist die der Dispersionsfarbstoffe,
die auch bei anderen Transferdruckverfahren eingesetzt wer-
den, aber keine Affinitdt zu Proteinen, Wolle oder Leder
haben. Dennoch bekommt man mit solchen Dispersionsfarbstof-

fen waschechte, chemisch reinigungsechte und lichtechte
Drucke auf Leder. )
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Besonders kommen solche Dispersionsfarbstoffe in Betracht,
die reaktionsf&@hige Hydroxyl-, Amino-, Amid-~, Sulfo- oder
Carboxylgruppen enthalten.

Die erfindungsgemdB verwendeten Dispersionsfarbstoffe las-
sen sich unter Beriicksichtigung des Temperaturverhaltens,
wie des Erweichens, Schmelzens, Verklebens, Oxidierens,

Zersetzens usw. in zwei Klassen einteilen.

Die erste Klasse besteht aus niedrigmolekularen Dispersions-
farbstoffen oder Farbstoffmischungen, die vorzugsweisé zwi~-

schen 100 und 170°C sublimieren. Die zweite Klasse besteht

aus hthermolekularen Farbstoffen, die zwischen 170 und 300°C,
vorzugsweise zwischen 180 und 220°C sublimieren. Hierbei han-
delt es sich um Farbstoffe der folgenden Klassen:

Anthrachinoide Farbstoffe, wie Hydroxy- und/oder Aminoanthra-

20

25

30

H

chinone , Azo-Farbstoffe, Chinophthalon-Farbstoffe, Azome-
thin-Farbstoffe, Stilben-Farbstoffe und Nitrodiarylamine.

Solche verwendbaren Farbstoffe sind im Journal of the Society
of Dyers and Colorists Band 70, Seiten 69 bis 71 (1954) und
in Band 74, Seite 389 (1958) beschrieben. Bevorzugt werden
Farbstoffe mit charakteristischen hydrophoben Eigenschaften,
also mit geringerer Polaritdt und mit geringerem Molekular-

gewicht, welches mdglichst unter 1000 liegen sollte, verwen-
det.

Beispiele derartiger Farbstoffe sind folgende Verbindungen:
1-Amino-2-phenoxy-4-hydroxyanthrachinon, 4-Phenylazo-N-
phenylanilin, 1,4-Diamino-2-methoxyanthrachinon, 1,4-Dia-
minoanthrachinon, 3-Methyl-4-p-nitrophenylazo-N,N-dihydroxy-
dthylanilin, 1,4-Dimethylaminoanthrachinon, 1,4,5,8-Tetra-
aminoanthrachinon sowie analoge Verbindungen.
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Beispiele von Dispersionsfarbstoffen, die auch im vorlie-
genden Veriahren verwendet werden kénnen, finden sich in
der DE-PS 26 42 350 und in der EP-PS 14 901. Auf die dort
beschriebenen Farbstoffe und Farbstoffgruppen wird hier Be-
zug genommen. Bevorzugt verwendete Dispersionsfarbstoffe

sind Anthrachinon-, Monoazo- und/oder Azomethinfarbstoffe.
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1. Verfahren zum Bedrucken von Ledersubstraten nach dem Transfer-
druckverfahren durch Oberflichenbehandlung des Substrates, Aufle-
gen eines mit sublimierbaren Farbstoffen bedruckten Hilfstrigers
und Ubertragung der Farbstoffe durch trockene Hitzebehandlung auf
das Substrat, d a durch gekennze i chnet , daB
man die Substratoberfldche mit einer wdBrigen L&sung eines Vor-
kondensates eines Harnstoff-Aldehydharzes oder Melamin-Aldehyd-
harzes imprdgniert, das Ldsungsmittel bei einer Temperatur, die
noch keine Kondensation des Vorkondensates bewirkt, entfernt und
die Farbstoffe bei einer Temperatur zwischen 140 und 250°C wih-

rend ausreichend langer Zeit, um gleichzeitig das Vorkondensat
auszukondensieren, idbertragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 man ei-

ne vier bis 12%-ige wdBrige L&sung des Vorkondensates verwendet.

3. Verfahrend nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB

man ein Vorkondensat eines Harnstoff-Formaldehydharzes oder Mela-
min-Formaldehydharzes verwendet.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-

kennzeichnet, daB8 man bei einer Temperatur bis maximal
120°C trocknet.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-

30

36

kennzeichnet, da8 man bei einer Temperatur im Bereich von

160 bis 220, vorzugsweise von 180 bis 200°C die Farbstof-
fe iUbertrigt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man eine wiBrige Vorkondensatl&sung ver-

wendet, die zusitzlich einen sauren Katalysator enthilt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man einen Hilfstriger verwendet, der mit
fett- oder 8ll®slichen Farbstoffen bedruckt ist.
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1 8. vVerfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-

kennzeichnet, daB man einen Hilfstriger verwendet, der mit
basischen Farbstoffen bedruckt ist.

5 9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man einen Hilfstriger vérwendet, der mit
Dispersionsfarbstoffen bedruckt ist.

10. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 bis 9 zum Be-

10 drucken von mineralgegerbten, vorzugsweise chromgegerbten
Ledersubstraten.
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