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©  Zum  Transfer-Drucken  auf  feste  Gegenstände  aus 
Kunststoff  oder  mit  einer  Oberflächenschicht  aus  Lack  oder 
Kunststoff  wird  ein  flächiger  Farbträger  bei  einer  zum  Farb- 
stofftransfer  geeigneten  Temperatur  mittels  überatmo- 
sphärischem  Gasdruck,  insbesondere  mittels  eines  strö- 
menden  Gases  an  die  vorzugsweise  vorgewärmte  Oberflä- 
che  oder  gegebenenfalls  an  eine  begrenzte  Zone  der  zu 
bedruckenden  Oberfläche  angedrückt,  wobei  die  Oberflä- 
che  auf  einer  Temperatur  unterhalb  des  thermoplastischen 
Bereichs  gehalten  wird. 
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ACTORUM  AG 

  Zum  Transfer-Drucken  auf  feste  Gegenstände  aus 
Kunststoff  oder  mit  einer  Oberflächenschicht  aus  Lack  oder 
Kunststoff  wird  ein  flächiger  Farbträger  bei  einer  zum  Farb- 
stofftransfer  geeigneten  Temperatur  mittels  überatmo- 
sphärischem  Gasdruck,  insbesondere  mittels  eines  strö- 
menden  Gases  an  die  vorzugsweise  vorgewärmte  Oberflä- 
che  oder  gegebenenfalls  an  eine  begrenzte  Zone  der  zu 
bedruckenden  Oberfläche  angedrückt,  wobei  die  Oberflä- 
che  auf  einer  Temperatur  unterhalb  des  thermoplastischen 
Bereichs  gehalten  wird. 



T r a n s f e r d r u c k v e r f a h r e n  

Die  Er f indung   b e t r i f f t   e in   Ver fahren   zum  T r a n s f e r - D r u c k e n  

auf  Gegens tände ,   die  aus  K u n s t s t o f f   be s t ehen   oder  e i n e  

O b e r f l ä c h e n b e s c h i c h t u n g ,   b e i s p i e l s w e i s e   e inen  Lack,  a u s  

K u n s t s t o f f   t r a g e n .   Beim  T r a n s f e r d r u c k ,   der  h a u p t s ä c h l i c h  

aus  der  T e x t i l i n d u s t r i e   bekannt   i s t ,   wird  von  e i n e m  

f l ä c h i g e n   F a r b t r ä g e r   bei  e r h ö h t e r   Temperatur   auf  die  z u  

bedruckende  Ober f l äche   durch  S u b l i m a t i o n   ein  F a r b s t o f f  

ü b e r t r a g e n .   Während  der  F a r b ü b e r t r a g u n g   wird  der  F a r b -  

t r ä g e r   an  die  Obe r f l äche   des  zu  bedruckenden   G e g e n s t a n d e s  

a n g e d r ü c k t .  

Stand  der  T e c h n i k  

Der  T r a n s f e r d r u c k   auf  l a c k i e r t e   Obe r f l ächen   von  f e s t e n  

Gegens tänden ,   z.B.  B l echbände rn ,   i s t   in  DE-A  29  14  704 

b e s c h r i e b e n .   Der  T r a n s f e r d r u c k   e r f o l g t   beim  Durch lau f   d e s  

l a c k i e r t e n   Bleches   und  e ine s   T r a n s f e r d r u c k p a p i e r s  ü b e r  

e inen   Ka lander .   Gemäß  DE-A  26  42  350  wird  der  T r a n s f e r -  

druck  mit  der  B e s c h i c h t u n g   e i n e s   f e s t e n   G e g e n s t a n d e s  

zusammengefaßt ,   indem  man  e ine  t h e r m o p l a s t i s c h e   K u n s t -  

s t o f f - F o l i e   auf  die  O b e r f l ä c h e   des  f e s t e n   G e g e n s t a n d e s  

a u f k a s c h i e r t   und  g l e i c h z e i t i g   von  einem  F a r b t r ä g e r   F a r b -  

s t o f f e   in  die  a u f g e b r a c h t e   K u n s t s t o f f s c h i c h t   t r a n s f e r i e r t .  

Für  das  A u f k a s e h i e r e n  k ö n n e n   v e r s c h i e d e n e   g e b r ä u c h l i c h e  

V e r f ä h r e n  a n g e w e n d e t   werden,  wie  H o c h f r e q u e n z -   o d e r  

U l t r a s c h a l l k a s c h i e r u n g   oder  H e i ß l u f t s c h w e i ß e n .   D a  d a s  

Kasch ie ren   und  F a r b t r a n s f e r i e r e n  i m  t h e r m o p l a s t i s c h e n  

Zustand  der  K u n s t s t o f f s c h i c h t   e r f o l g e n ,   b l e i b t   der  u r -  

s p r ü n g l i c h e   Glanz  der  K u n s t s t o f f  O b e r f l ä c h e  b e i   d i e s e m  

Ver fahren   n i c h t   e r h a l t e n .  



Aufgabe-und  Lösung  

Beim  T r a n s f e r - D r u c k e n   auf  Gegenstände  aus  K u n s t s t o f f   o d e r  

so lche   mit  e i n e r   K u n s t s t o f f - O b e r f l ä c h e n s c h i c h t   bzw.  L a c k -  

s c h i c h t   s o l l   der  O b e r f l ä c h e n g l a n z   im  w e s e n t l i c h e n   e r h a l t e n  

b l e i b e n .   Ein  h i e r zu   g e e i g n e t e s   Ver fahren   s o l l   un t e r   t e c h -  

n i s c h e n   Bedingungen  l e i c h t   d u r c h f ü h r b a r   s e in .   Es  wurde  

ge funden ,   daß  die  g e s t e l l t e   Aufgabe  dadurch  g e l ö s t   w e r d e n  

kann,  daß  der  f l ä c h i g e   F a r b t r ä g e r   während  des  F a r b s t o f f -  

t r a n s f e r s   m i t t e l s   ü b e r a t m o s p h ä r i s c h e m   Gasdruck  an  die  z u  

bedruckende   Ober f l äche   a n g e d r ü c k t   wird,  wobei  die  O b e r -  

f l ä c h e   auf  e i n e r   Temperatur   u n t e r h a l b   des  t h e r m o p l a s t i -  

schen  Be re i chs   g e h a l t e n   wird.   Während  beim  m e c h a n i s c h e n  

Andrücken  des  F a r b t r ä g e r s   an  die  zu  bedruckende   O b e r f l ä c h e  

bei  der  zum  T r a n s f e r - D r u c k   g e e i g n e t e n   Temperatur   u n v e r -  

m e i d l i c h   Zonen  a u f t r e t e n ,   in  denen  der  Druck  zwischen  dem 

F a r b t r ä g e r   und  der  Obe r f l äche   so  hoch  wird,   daß  d e r  

O b e r f l ä c h e n g l a n z   b l e i b e n d   b e e i n t r ä c h t i g t   wird ,   wird  d u r c h  

das  Ver fah ren   der  Er f indung   e ine   w e s e n t l i c h   g l e i c h m ä ß i g e r e  

Drucke inwi rkung   e r z i e l t ,   wodurch  der  O b e r f l ä c h e n g l a n z  

e r h a l t e n   b l e i b t .  

Gewerb l iche   V e r w e r t b a r k e i t  

Durch  das  Ve r fah ren   der  Er f indung   l a s s e n   s i ch   a l l e   S u b -  

s t r a t e   bed rucken ,   deren  Ober f l äche   e ine   a u s r e i c h e n d e  

A f f i n i t ä t   zu  den  beim  T r a n s f e r - D r u c k   verwendeten   s u b l i -  

m i e r b a r e n   F a r b s t o f f e n   haben.  Mit  besonderem  V o r t e i l   w i r d  

das  Ver fah ren   der  E r f indung   zum  Bedrucken  von  G e g e n s t ä n d e n  

mit  g l ä n z e n d e r   O b e r f l ä c h e   oder  mit  e i n e r   aus  a n d e r e n  

Gründen  d r u c k e m p f i n d l i c h e n   Ober f l äche   a n g e w e n d e t .  



Die  zu  bedruckenden  G e g e n s t ä n d e  

bes t ehen   w e n i g s t e n s   an  der  Ober f l äche   aus  einem  K u n s t -  

s t o f f ,   der  e ine   zusammenhängende,  a l l e n f a l l s   p o r ö s e  
Sch i ch t   oder  Matr ix  b i l d e t ,   e ine  a u s r e i c h e n d e   A f f i n i t ä t   z u  
den  beim  T r a n s f e r d r u c k   verwendeten  F a r b s t o f f e n   hat  und  b e i  

den  anzuwendenden  Temperaturen  g e g e b e n e n f a l l s   b i s  z u m  

t h e r m o e l a s t i s c h e n ,   jedoch  n i c h t   bis  zum  t h e r m o p l a s t i s c h e n  

Zustand  e r w e i c h t .   Besonders   v o r t e i l h a f t   s ind  so lche   K u n s t -  

s t o f f e ,   die  dank  e ine s   sehr  h o h e n  M o l e k u l a r g e w i c h t e s   o d e r  

s t a r k e r   Verzweigung  oder  Vernetzung  ke inen   t h e r m o p l a s t i -  

sehen  Z u s t a n d s b e r e i c h   haben,  sondern  h ö c h s t e n s   t h e r m o -  

e l a s t i s c h   e r w e i c h e n .  

Durchgehend  aus  K u n s t s t o f f   be s t ehende   Gegenstände  m i t  

e i n e r   g e s c h l o s s e n e n   K u n s t s t o f f o b e r f l ä c h e   sind  b e v o r z u g t ,  

i n s b e s o n d e r e   ebene  Tafe ln ,   Bahnen  oder  F o l i e n .   Die  T a f e l n  

oder  Bahnen  können  z.B.  e ine   Dicke  von  1  b i s  1 2 ,   v o r z u g s -  

weise  2  -   8  mm  haben.  Man  kann  auch  gekrümmte,  g e w ö l b t e  

oder  in  ande re r   Weise  d r e i d i m e n s i o n a l   ge fo rmte   G e g e n s t ä n d e  

e r f i n d u n g s g e m ä ß   bedrucken ,   z.B.  Rohre,  Kuppeln,  S a n i t ä r -  

t e i l e ,   L e u c h t w e r b e z e i c h e n ,   S p r i t z g u ß t e i l e   usw.  W e i t e r h i n  

l a s s e n   s ich   Schaums to f fe   von  a u s r e i c h e n d e r   T e m p e r a t u r b e -  

s t ä n d i g k e i t ,   z.B.  P o l y m e t h a c r y l i m i d s c h a u m s t o f f ,   nach  dem 

Ver fah ren   der  Er f indung   b e d r u c k e n .  

Eine  w e i t e r e   Klasse  von  bed ruckba ren   G e g e n s t ä n d e  s i n d  

s o l c h e ,   die  e ine   O b e r f l ä c h e n s c h i c h t   aus  K u n s t s t o f f ,   z . B .  

e ine  a u f l a m i n i e r t e   Fol ie   oder  e ine   L a c k s c h i c h t ,   auf  e i n e m  

Grundkörper   aus  einem  anderen  W e r k s t o f f ,   wie  etwa  M e t a l l  ,  

(B lech) ,   Keramik,  Glas,   A s b e s t z e m e n t p l a t t e n ,   Leder ,   H o l z ,  



Holzspan-   oder  H a r t f a s e r p l a t t e n ,   Papier   oder  Pappe,  e n t -  

h a l t e n .   Die  zu  bedruckende   K u n s t s t o f f s c h i c h t   s o l l   e i n e  

Dicke  von  w e n i g s t e n s   10  µm,  vo rzugswe i se   50  µm  bis   1 mm 

h a b e n .  

Ein  für   das  Ver fah ren   der  Er f indung   besonders   g e e i g n e t e r  

K u n s t s t o f f   i s t   A c r y l g l a s .   Darun te r   werden  H o m o p o l y m e r i s a t e  

des  M e t h y l m e t h a c r y l a t s   und  M i s c h p o l y m e r i s a t e   aus  e i n e m  

überwiegenden   A n t e i l   d i e s e s   Monomeren,  vo rzugswe i se   m i n -  

d e s t e n s   70  %,  und  zum  üb r igen   Tei l   aus  anderen ,   d a m i t  

m i s c h p o l y m e r i s i e r b a r e n   Monomeren,  sowie  auch  A c r y l n i t r i l -  

M e t h y l m e t h a c r y l a t - C o p o l y m e r i s a t e   v e r s t a n d e n .   Das  A c r y l g l a s  

kann  in  P l a t t e n f o r m   p o l y m e r i s i e r t   s e i n ;   d i e s e s   s o g e n a n n t e  

"gegossene   A c r y l g l a s "   b e s i t z t   i n f o l g e   e i n e s   M o l e k u l a r g e -  

wich ts   über  1  M i l l i o n   ke inen   t h e r m o p l a s t i s c h e n   Z u s t a n d s b e -  

r e i c h .   Das  A c r y l g l a s   kann  jedoch  auch  aus  e i n e r   t h e r m o -  

p l a s t i s c h   a u f s c h m e l z b a r e n   Formmasse  e x t r u d i e r t   s e i n .   I n  

diesem  F a l l e   kann  der  T r a n s f e r d r u c k v o r g a n g   u n m i t t e l b a r   a n  

die  H e r s t e l l u n g   der  K u n s t s t o f f b a h n   durch  E x t r u s i o n   a n g e -  

s c h l o s s e n   werden.  Andere  g e e i g n e t e   K u n s t s t o f f e   s i n d  

P o l y ä t h y l e n ,   P o l y p r o p y l e n ,   P o l y v i n y l c h l o r i d ,   P o l y s t y r o l  

und  s c h l a g z ä h e   B u t a d i e n - S t y r o l - K u n s t s t o f f e ,   P o l y o x y m e t h y -  

l en ,   P o l y c a r b o n a t - ,   G l a s f a s e r - P o l y e s t e r -   und  A m i n o p l a s t -  

K u n s t s t o f f e .  

Deckend  weiß  e i n g e f ä r b t e   K u n s t s t o f f e   werden  in  der  R e g e l  

b e v o r z u g t ,   jedoch  s ind   auch  k l a r   d u r c h s i c h t i g e ,   d u r c h -  

s c h e i n e n d e   oder  anders   e i n g e f ä r b t e   K u n s t s t o f f e   bzw.  K u n s t -  

s t o f f s c h i c h t e n   g e e i g n e t .  



Die  f l ä c h i g e n   F a r b t r ä g e r ,  
die  ü b l i c h e r w e i s e   im  T e x t i l d r u c k   oder  bei  anderen   T r a n s -  

f e r d r u c k v e r f a h r e n   e i n g e s e t z t   werden,  sind  auch  für   d a s  

Ver fahren   der  Er f indung   g e e i g n e t .   Sie  können  e i n f a r b i g  

oder  in  b e l i e b i g e n   Mustern  oder  Motiven  e i n -   oder  m e h r f a r -  

big  bedruck t   s e i n .   Sie  werden  in  der  Regel  im  T i e f d r u c k - ,  

O f f s e t d r u c k -   oder  S i e b d r u c k v e r f a h r e n   auf  Pap ie r   h e r g e -  

s t e l l t ,   jedoch  f i nden   a ls   T r ä g e r m a t e r i a l   auch  K u n s t s t o f f -  

oder  M e t a l l f o l i e n   Verwendung.  Für  den  Druck  werden  s p e -  

z i e l l e   s u b l i m a t i o n s f ä h i g e   F a r b s t o f f e   ve rwende t ,   die  e i n e  

a u s r e i c h e n d e   A f f i n i t ä t   zu  dem  zu  bedruckenden   K u n s t s t o f f  

h a b e n .  

Wenn  nur  ein  Teil   der  Obe r f l äche   des  Gegens tands   zu  b e -  

drucken  i s t ,   kann  der  F a r b t r ä g e r   k l e i n e r   a l s   die  O b e r f l ä -  

che  des  Gegens tandes   s e i n .   Bei  n i c h t   ebenen  G e g e n s t ä n d e n  

kann  es  zweckmäßig  s e in ,   F a r b t r ä g e r   aus  e i n z e l n e n   T e i l e n  

zu  verwenden,  die  s ich   be s se r   a l s   ein  zusammenhängendes  

Stück  an  die  Obe r f l äche   an legen   l a s s e n .  D i e   e i n z e l n e n  

Tei le   können  g l e i c h z e i t i g   oder  n a c h e i n a n d e r   zum  T r a n s f e r -  

druck  verwendet   werden.  Zum  Bedrucken  von  k u g e l i g   g e w ö l b -  

ten  Flächen  s ind  F a r b t r ä g e r   aus  e l a s t i s c h e n   K u n s t s t o f f o l i e n  

manchmal  von  V o r t e i l .  

D e r  F a r b t r ä g e r   s o l l t e   zweckmäßig  so  a u s g e w ä h l t   werden,  d a ß  

er  un t e r   den  Druckbedingungen   n i c h t   zu  F a l t e n -   oder  B l a s e n -  

b i ldung   n e i g t .   Es  i s t   v o r t e i l h a f t ,   F a r b t r ä g e r   aus  P a p i e r  

u n t e r h a l b   der  S u b l i m a t i o n s - T e m p e r a t u r   v o r z u t r o c k n e n .   Um 

eine  B e e i n t r ä c h t i g u n g   des  Glanzes  der  z u  b e d r u c k e n d e n  

Ober f l äche   zu  vermeiden ,   wird  auf  den  F a r b t r ä g e r   m i t  

V o r t e i l   e in   f l ü s s i g e s   oder  f e i n t e i l i g e s   T r e n n m i t t e l ,   w i e  



Talkum,  a u f g e p u d e r t .   Es  hat  s i ch   weniger   gut  bewährt ,   d i e  

K u n s t s t o f f  O b e r f l ä c h e   e i n z u p u d e r n .  

Es  e m p f i e h l t   s i c h ,   den  F a r b t r ä g e r   e l a s t i s c h   in  g e r i n g e m  

A b s t a n d  -   etwa  von  1  bis  2  mm -  über  der  zu  b e d r u c k e n d e n  

Obe r f l äche   au fzuspannen   und  ihn  j e w e i l s   nur  in  der  Zone,  

auf  die  gerade   das  Druckgas  e i n w i r k t ,   mit  der  O b e r f l ä c h e  

in  Berührung  zu  b r i n g e n .  

Das  D r u c k g a s  

b e s t e h t   in  der  Regel  aus  Luf t .   Nur  in  s e l t e n e n   Ausnahme- 

f ä l l e n   wird  man  I n e r t g a s e ,   wie  S t i c k s t o f f   oder  K o h l e n -  

d i o x i d ,   anwenden.  Das  Druckgas  w i rk t   mit  einem  g e r i n g e n  

ü b e r a t m o s p h ä r i s c h e n   Druck  m i t t e l b a r   oder  u n m i t t e l b a r   a u f  

die  Rückse i t e   des  F a r b t r ä g e r s   e in   und  da r f   n i c h t   um  d i e s e n  

herum  auf  die  V o r d e r s e i t e   des  F a r b t r ä g e r s ,   die  an  dem  z u  

bedruckenden   Gegenstand  a n l i e g t ,   ü b e r g r e i f e n .   Man  kann  e i n  

D r u c k g a s p o l s t e r   anwenden,  wobei  das  Druckgas  in  ein  K i s s e n  

aus  e i n e r   weichen  Fol ie   oder  einem  T e x t i l g e w e b e ,   das  n i c h t  

s t e i f e r   a l s   der  F a r b t r ä g e r   s e l b s t   i s t ,   e i n g e s c h l o s s e n   s e i n  

kann.   V o r t e i l h a f t e r   i s t   die  u n m i t t e l b a r e   Einwirkung  d e s  

D r u c k g a s p o l s t e r s   auf  den  F a r b t r ä g e r ,   wobei  e ine   das  G a s -  

p o l s t e r   e i n s c h l i e ß e n d e   Glocke  am  Rand  des  F a r b t r ä g e r s  

a u f l i e g e n   oder  e inen  engen  L u f t s p a l t   b i lden   kann.  Das 

durch   d i e s e n   Spa l t   en twe i chende   Druckgas  muß  l a u f e n d  

e r s e t z t   werden,  um  den  e r f o r d e r l i c h e n   Gasdruck  a u f r e c h t z u -  

e r h a l t e n .  

Der  Gasdruck  kann  in  der  Größenordnung  von  3  b is   200  mm 

W a s s e r s ä u l e   (WS),  v o r z u g s w e i s e   5  -   50  m   WS  l i e g e n .   Höhere  

Drucke  s ind  bei  ebenen  S u b s t r a t e n   und  f l e x i b l e n   F a r b t r ä g e r n  

n i c h t   e r f o r d e r l i c h   und  können  zu  s t ö r e n d e n   Abdrücken  o d e r  

Glanzschäden   f ü h r e n .  



Vorzugsweise   wird  der  Gasdruck  durch  ein  s t römendes   Gas 

e r z e u g t .   Man  kann  z.B.  D r u c k l u f t   aus  e i n e r   V i e l z a h l   von 
E i n z e l d ü s e n   aus  ger ingem  Abstand  von  b e i s p i e l s w e i s e   5  b i s  

50  mm  auf  die  Rückse i t e   des  F a r b t r ä g e r s   strömen  l a s s e n .  

Die  Düsen  können  z.B.  aus  Bohrungen  i n  e i n e r   L o c h p l a t t e   i n  

g e g e n s e i t i g e n   Abständen  von  10  b i s   50  mm  oder  aus  e n t -  

sprechend   d i s t a n z i e r t e n   S c h l i t z e n   b e s t e h e n .   Mit  b e s o n d e r e m  

V o r t e i l   l ä ß t   man  das  s t römende  Druckgas  j e w e i l s   nur  i n  

e i n e r   b e g r e n z t e n   Zone  auf  e inen  Tei l   der  Rückse i t e   d e s  

F a r b t r ä g e r s   e i n w i r k e n   und  v e r s c h i e b t   d i e s e  Z o n e   s o l a n g e  

über  die  Rückse i t e   des  F a r b t r ä g e r s   bis  die  gesamte  F l ä c h e  

a b g e d r u c k t   i s t .   An  j ede r   S t e l l e  m u ß   die  V e r w e i l z e i t   z u r  

e r f o r d e r l i c h e n   F a r b ü b e r t r a g u n g   a u s r e i c h e n .   Zweckmäßig  l ä ß t  

man  D r u c k l u f t   aus  e i n e r   S c h l i t z d ü s e   a u s t r e t e n ,  d e r e n  

B r e i t e   die  zu  bedruckende   Fläche  ü b e r s p a n n t   und  d i e  

a l l m ä h l i c h   über  das  S u b s t r a t   hinwegbewegt  w i r d .  E b e n s o  

kann  das  S u b s t r a t   un t e r   der  f e s t s t e h e n d e n   S c h l i t z d ü s e  

durchbewegt   w e r d e n .  

Die  e r f o r d e r l i c h e   S t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t   des  s t r ö m e n d e n  

Gases  r i c h t e t   s i ch   nach  dem  Abstand  der  Düse   von  dem 

F a r b t r ä g e r ,   von  dessen  F l e x i b i l i t ä t ,   von  dem  S t a u d r u c k ,   d e r  

s i ch   in  A b h ä n g i g k e i t   von  der  M ö g l i c h k e i t   der  G a s ä b s t r ö m u n g  

a u s b i l d e t   und  nach  w e i t e r e n   Gegebenhe i t en   des  E i n z e l f a l l e s .  

D i e  S t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  m u ß   j e d e n f a l l s   a u s r e i c h e n ,   um 

den  F a r b t r ä g e r   f ü r  e i n e   a u s r e i c h e n d   l ange   Z e i t  i n  d i c h t e r  

Berührung  mit  der  S u b s t r a t o b e r f l ä c h e   zu  h a l t e n .  W e n n   d e r  

F a r b t r ä g e r   f l a c h   l i e g t   und  beim  Aufb lasen   des  Gases  e b e n  

l i e g e n   b l e i b t ,   genügt   e i n e   g e r i n g e r e   S t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g -  

k e i t ,  a l s   wenn  der  F a r b t r ä g e r   z u r  W e l l e n - ,   F a l t e n -   o d e r  

B l a s e n b i l d u n g   n e i g t .   Die  S t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  d a r f  



jedoch  n i c h t   so  g e s t e i g e r t   werden,  daß  durch  den  Andruck 

des  F a r b t r ä g e r s   Abdrücke  oder  Glanzschäden   auf  dem  S u b s t r a t  

v e r u r s a c h t   werden.  Gute  E r g e b n i s s e   werden  mit  S t r ö m u n g s -  

g e s c h w l n d i g k e i t e n   von  5  bis   20  m/sec  e r z i e l t .   Die  R e l a t i v -  

g e s c h w i n d i g k e i t   zwischen  Düse  und  S u b s t r a t   kann  im  B e r e i c h  

von  0,1  bis   2,0  m/min  l i e g e n .  

Die  T r a n s f e r d r u c k - T e m p e r a t u r  

Die  me i s t en   T r a n s f e r d r u c k f a r b e n   s u b l i m i e r e n   zwischen  100 

und  300°C,  i n s b e s o n d e r e   zwischen  150  und  250°C.  Während 

der  Einwirkung  des  Druckgases   muß  der  F a r b t r ä g e r   d i e  

S u b l i m a t i o n s t e m p e r a t u r   des  F a r b s t o f f e s   e r r e i c h e n   und  d i e s e  

Temperatur   so lange   b e i b e h a l t e n ,   bis  der  gewünschte   F a r b -  

s t o f f t r a n s f e r   e r f o l g t   i s t .   Der  T r a n s f e r   v o l l z i e h t   s i ch   um 

so  b e s s e r ,   je  höher  die   Temperatur   der  zu  b e d r u c k e n d e n  

Ober f l äche   l i e g t ,   jedoch  s o l l   s ie   n i e d r i g e r   a ls   die  Tem- 

p e r a t u r   des  F a r b t r ä g e r s ,   v o r z u g s w e i s e   un te r   der  S u b l i -  

m a t i o n s t e m p e r a t u r   des  F a r b s t o f f e s   b l e i b e n .   Es  wird  im 

a l l g e m e i n e n   a n g e s t r e b t ,   daß  der  F a r b s t o f f   etwa  20  b i s  

100  um  t i e f   in  die  zu  bedruckende   O b e r f l ä c h e   e i n d i f f u n -  

d i e r t .  

Da  der  F a r b t r ä g e r   e r s t   u n m i t t e l b a r   vor  Beginn  des  F a r b -  

s t o f f t r a n s f e r s   auf   die   S u b l i m a t i o n s t e m p e r a t u r   e r w ä r m t  

werden  s o l l   und  der  S u b l i m a t i o n s v o r g a n g   s e l b s t   Wärme 

v e r b r a u c h t ,   muß  dem  F a r b t r ä g e r   während  des  F a r b s t o f f t r a n s -  

f e r s   die  zur  A u f r e c h t e r h a l t u n g   der  S u b l i m a t i o n s t e m p e r a t u r  

e r f o r d e r l i c h e   Wärme  von  der  Rückse i t e   her  z u g e f ü h r t  

werden.   Man  kann  z.B.   in  e i n e r   Glocke,  die  ein  D r u c k g a s -  

p o l s t e r   e i n s c h l i e ß t ,   W ä r m e s t r a h l e r   anordnen ,   deren   S t r a h -  



lung  auf  die  Rückse i t e   des  F a r b t r ä g e r s   g e r i c h t e t  i s t .   Wenn 

mit  einem  s t römenden  Druckgas  g e a r b e i t e t   wird,  k a n n  d i e s e s  

s e l b s t   e r h i t z t   werden  und  a ls   Wärmeträger  wi rken .   Wärme- 

s t r a h l e r   können  z u s ä t z l i c h   verwendet   w e r d e n .  

Der  F a r b s t o f f t r a n s f e r   kann  in  e i n e r   K o n t a k t z e i t   z w i s c h e n  

der  zu  bedruckenden   Ober f l äche   und dem  F a r b t r ä g e r   von 

2  sec  bis  5  min  s t a t t f i n d e n .   Vorzugsweise   d a u e r t   d i e  

K o n t a k t z e i t   5  bis  15  sec .   K o n t a k t z e i t e n   i m  S e k u n d e n b e r e i c h  

se t zen   n i c h t   nur  e ine   hohe  Temperatur   des  F a r b t r ä g e r s ,  

sondern  auch  e ine   Vorwärmung  der  zu  bedruckenden   O b e r f l ä -  

che  auf  e ine   m ö g l i c h s t   hohe  Temperatur   voraus .   Bei  d ü n n -  

wandigen  Gegens tänden ,   wie  z.B.  P l a t t e n   oder  F o l i e n  a u s  

K u n s t s t o f f e n ,   k u n s t s t o f f b e s c h i c h t e t e n   B l e c h e n  o d e r   L a m i n a -  

ten,   genügt   es  m e i s t e n s ,   den  Gegenstand  e i n i g e  Z e i t   v o r  

dem  T r a n s f e r d r u c k   auf  e ine   e r h i t z t e   Un te r l age   a u f z u l e g e n .  
Dickere  oder  s c h l e c h t   w ä r m e l e i t e n d e   Gegenstände  werden  i n  

einem  Wärmeschrank  oder  m i t t e l s   W ä r m e s t r a h l e r n   v o r g e w ä r m t .  

Beim  Bedrucken  von  gegossenem  A c r y l g l a s   hat  es  s i c h  b e -  

währt ,   das  A c r y l g l a s   a u f  1 7 0  -   180°C  vorzuwärmen  u n d  

H e i ß l u f t   mit  e i n e r   Temperatur   von  250  bis   350°C auf   d i e  

Rückse i t e   des  F a r b t r ä g e r s   a u f z u b l a s e n .   Unter  d i e s e n  B e -  

dingungen  l ä ß t   s i ch   e in   s a t t e r   F a r b ü b e r t r a g  o h n e   B e e i n -  

t r ä c h t i g u n g   des  O b e r f l ä c h e n g l a n z e s   in  5  bis   1 5  s e c  e r -  

r e i c h e n .   Für  d u r o p l a s t i s c h e   K u n s t s t o f f e   oder  w ä r m e v e m e t z t e  

Ü b e r z u g s s c h i c h t e n   kommen  ä h n l i c h e   Bedingungen  i n  B e t r a c h t .  

Wenn  t h e r m o p l a s t i s c h e   K u n s t s t o f f e   mit  F a r b s t o f f e n   b e d r u c k t  

werden,  deren  S u b l i m a t i o n s t e m p e r a t u r   im  p l a s t i s c h e n   E r -  

w e i c h u n g s b e r e i c h   des  K u n s t s t o f f e s   l i e g t ,   beda r f   die  Tem- 



p e r a t u r f ü h r u n g   s o r g f ä l t i g e r   Behe r r schung .   Der  K u n s t s t o f f  

d a r f   nur  auf  e i n e   Temperatur   vorgewärmt  werden,  die  h ö c h -  

s t e n s   im  t h e r m o e l a s t i s c h e n ,   aber  j e d e n f a l l s   d e u t l i c h   u n t e r  

dem  t h e r m o p l a s t i s c h e n   T e m p e r a t u r b e r e i c h   l i e g t .   Während  d e r  

K o n t a k t z e i t   mit  dem  F a r b t r ä g e r   i s t   e ine   w e i t e r e   E r h i t z u n g  

der   K u n s t s t o f f o b e r f l ä c h e   u n v e r m e i d b a r ;   d i e se   muß  jedoch  i n  

so l chen   Grenzen  g e h a l t e n   werden,  daß  die  Obe r f l äche   d e s  

K u n s t s t o f f s   n i c h t   in  den  t h e r m o p l a s t i s c h e n   Zustand  g e r ä t .  

Die  E r h a l t u n g   des  O b e r f l ä c h e n g l a n z e s   i s t   ein  v e r l ä ß l i c h e s  

Anzeichen  d a f ü r ,   ob  die   Grenze  zum  t h e r m o p l a s t i s c h e n   B e r e i c h  

j e d e n f a l l s   n i c h t   bis  zu  e i n e r   so lchen   Tiefe   ü b e r s c h r i t t e n  

worden  i s t ,   daß  i r r e v e r s i b l e   Verformungen  der  O b e r f l ä c h e  

e i n t r e t e n   k o n n t e n .   Die  Vorwänc tempera tu r ,   die  I n t e n s i t ä t   d e r  

Wärmeeinwirkung  beim  F a r b s t o f f t r a n s f e r   und  die  Dauer  d e r  

K o n t a k t z e i t   werden  so  a u f e i n a n d e r   abges t immt ,   daß  s a t t e  

F a r b ü b e r t r a g u n g   e r r e i c h t   wird,   ohne  daß  der  F a r b t r ä g e r   a n  

der  K u n s t s t o f f  O b e r f l ä c h e   zu  k leben  b e g i n n t ,   was  a l s   A n z e i -  

chen  des  t h e r m o p l a s t i s c h e n   Zus tandes   angesehen  werden  k a n n .  

Auch  die  Höhe  des  Gasdruckes  bzw.  die  S t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g -  

k e i t   des  Gases  haben  E i n f l u ß   auf  den  Wärmeübergang  auf  d i e  

K u n s t s t o f f o b e r f l ä c h e .   Wenn  O b e r f l ä c h e n s c h ä d e n   durch  Ankleben  

des  F a r b t r ä g e r s   auf  der  K u n s t s t o f f o b e r f l ä c h e   a u f t r e t e n ,   k a n n  

demnach  durch  e ine   n i e d r i g e r e   Vorwärmtempera tur   oder  d u r c h  

e ine   Verminderung  des  Druckes,   der  S t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t ,  

der  Temperatur   oder  der  E inwi rkungsdaue r   des  Druckgases   o d e r  

durch  Drosse lung   der  Zufuhr  von  S t r ah lungswärme ,   A b h i l f e  

g e s c h a f f e n   w e r d e n .  



E x t r u d i e r t e s   A c r y l g l a s ,   das  obe rha lb   150°C  im  t h e r m o p l a s t i -  

schen  Zustand  v o r l i e g t ,   l ä ß t   s i ch   e r f i n d u n g s g e m ä ß   b e d r u c k e n ,  

wenn  es  auf  120 -   135°C  vorgewärmt  wird  und  der  F a r b t r ä g e r  

m i t t e l s   e ines   H e i ß l u f t s t r a h l s   mit  e i n e r   T e m p e r a t u r  v o n  1 5 0  -  

200°C  und  e i n e r   S t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t   von  5  -   2 0  m / s e c  

während  e i n e r   K o n t a k t z e i t   von  5  bis  10  sec  a n g e d r ü c k t  w i r d .  

V o r g e t r o c k n e t e   K u n s t s t o f f t a f e l n   aus  P o l y c a r b o n a t k u n s t s t o f f  

können  auf  180 -   200°C  vorgewärmt  werden und  l a s s e n  e i n e  

H e i ß l u f t t e m p e r a t u r   bis  350°C  z u .  

A r b e i t s w e i s e  

Bei  der  p r a k t i s c h e n   Anwendung  des  Ve r f ah rens   i s t   dafür   S o r g e  

zu  t r a g e n ,   daß  der  F a r b t r a n s f e r   s o f o r t   beginnen  kann,  s o b a l d  

das  Druckgas  e i n w i r k t .   Entweder  muß  die  zu  b e d r u c k e n d e  

Ober f l äche   schon  vor  der  Einwirkung  des  Druckgases   a u s r e i -  

chend  vorgewärmt  sein  oder  auf  dem  F a r b t r ä g e r   muß  s o f o r t  

e ine  g e e i g n e t e   Wärmequelle  e i n w i r k e n .   Vorzugsweise   w e r d e n  

beide  V o r a u s s e t z u n g e n   g l e i c h z e i t i g   e r f ü l l t .  

Der  zu  bedruckende   Gegenstand  kann  in  einem  U m l u f t s c h r a n k  

vorgewärmt  werden  und  wird,   s o f e r n   er  dabei   t h e r m o e l a s t i s c h  

e r w e i c h t ,   auf  e ine   g e e i g n e t e ,   v o r z u g s w e i s e   auf  die  g l e i c h e  

Temperatur   vorgewärmte  U n t e r l a g e   a u f g e l e g t .   Man  kann  a u c h  

den  Gegenstand  auf  der  U n t e r l a g e   l i e g e n d ,   b e i s p i e l s w e i s e  

m i t t e l s   W ä r m e s t r a h l e r n ,   e r h i t z e n .   Nun  wird  der  F a r b t r ä g e r  
k a l t   a u f g e l e g t   und  das  Druckgas  e i n w i r k e n   g e l a s s e n .   D e r  

F a r b t r ä g e r   kann  zur  l e i c h t e n   Handhabung  in  e i n e n  R a h m e n  

e i n g e s p a n n t   werden.  Nach  dem  F a r b t r a n s f e r   wird  der  F a r b -  

t r ä g e r   abgenommen  und  d e r  b e d r u c k t e   Gegenstand  g e g e b e n e n -  

f a l l s   so lange   auf  der  Un te r l age   b e l a s s e n ,   bis  e r  u n t e r   d i e  

E r w e i c h u n g s t e m p e r a t u r   a b g e k ü h l t   i s t .  Z u m   k o n t i n u i e r l i c h e n  



Bedrucken  e ine r   e x t r u d i e r t e n ,   auf  einem  endlos   u m l a u f e n d e n  

S tah lband   a u f g e l e g t e n   K u n s t s t o f f b a h n   wird  auf  d i e s e   an  d e r  

S t e l l e ,   wo  s ie   vom  t h e r m o p l a s t i s c h e n   Zustand  auf  die   zum 

T r a n s f e r d r u c k   g e e i g n e t e   Temperatur   a b g e k ü h l t   i s t ,   ein  b a n d -  

f ö r m i g e r ,   von  e i n e r   V o r r a t s r o l l e   abgenommener  F a r b t r ä g e r  

a u f g e l e g t   und  mit  e i n e r   quer  zur  F l i e ß r i c h t u n g   a n g e o r d n e t e n  

S c h l i t z d ü s e   m i t t e l s   e i ne s   H e i ß l u f t s t r a h l s   a n g e d r ü c k t .   Gege-  

b e n e n f a l l s   l ä u f t   die  Bahn  n a c h e i n a n d e r   un te r   mehreren  S c h l i t z -  

düsen  h i n d u r c h .   Danach  wird  die  F a r b t r ä g e r b a h n   abgenommen  und 

die   b e d r u c k t e   K u n s t s t o f f b a h n   in  e i n e r   Kühlzone  a b g e k ü h l t .  

T e i l w e i s e   F a r b ü b e r t r a g u n g  

Um  auf  dem  Gegenstand  Muster  aus  b e d r u c k t e n   und  u n b e d r u c k t e n  

T e i l f l ä c h e n   zu  e r zeugen ,   kann  das  Ver fahren   der  Er f indung   i n  

der  Weise  ausgeübt   werden,  daß  man  den  Gasdruck  nur  in  e i n e r  

b e g r e n z t e n   Zone  auf  einen  Tei l   der  R ü c k s e i t e   des  T r ä g e r s  

e i nwi rken   l ä ß t .  

Nach  der  b i s h e r   b e s c h r i e b e n e n   A r b e i t s w e i s e   werden  Muster  von  

dem  F a r b t r ä g e r   nur  i n s o w e i t   ü b e r t r a g e n ,   wie  s i e   do r t   s c h o n  

vorhanden  s i n d .  

Demgegenüber  werden  gemäß  d i e s e r   Ausführungsform  Muster  g e r a d e  

dadurch  e r z e u g t ,   daß  von  dem  F a r b t r ä g e r   nur  aus  b e s t i m m t e n  

Zonen  Farbe  auf  d ie   O b e r f l ä c h e   ü b e r t r a g e n   wird  und  d i e s e   Zonen 

so  gewähl t   werden,  daß  s i ch   auf  der  b e d r u c k t e n   O b e r f l ä c h e   e i n  

Muster  aus  b e d r u c k t e n   und  u n b e d r u c k t e n   T e i l f l ä c h e n   e r g i b t .   D i e  

Ausdrücke  " b e d r u c k t "   und  " u n b e d r u c k t "   bez iehen   s i ch   nur  auf  d i e  

durch  das  v o r l i e g e n d e   Ver fahren   e r z e u g t e n   T r a n s f e r d r u c k e .  

S e l b s t v e r s t ä n d l i c h   kann  die  zu  bedruckende   O b e r f l ä c h e   schon  von 

einem  vo rausgegangenen   A r b e i t s g a n g   Muster  aus  u n b e d r u c k t e n   und 



b e d r u c k t e n   T e i l f l ä c h e n   e n t h a l t e n ,   welche  mit  den  zu  e r z e u g e n d e n  

Mustern  n i c h t   ü b e r e i n z u s t i m m e n   b r a u c h e n .  

Als  Muster  werden  im  Sinne  der  E r f i n d u n g   a l l e   b e l i e b i g e n  

Anordnungen  von  b e d r u c k t e n   und  u n b e d r u c k t e n   F l ä c h e n t e i l e n  

v e r s t a n d e n ,   die  aus  t e c h n i s c h e n   oder  ä s t h e t i s c h e n   oder  a u s  

s o n s t i g e n   Gründen  auf  dem  Gegenstand  a n g e b r a c h t   werden.   Es  k a n n  

s ich  um  d e k o r a t i v e   Ornamente,   S c h r i f t -   und  B i l d z e i c h e n ,  

F ü h r u n g s l i n i e n   zur  W e r k z e u g s t e u e r u n g   und  d e r g l e i c h e n   h a n d e l n .  

Der  ve rwende te   F a r b t r ä g e r   kann  den  t r a n s f e r i e r b a r e n   F a r b s t o f f  

g a n z f l ä c h i g   in  homogener  V e r t e i l u n g   e n t h a l t e n .   In  diesem  F a l l e  

sind  die  durch  das  V e r f a h r e n  d e r   E r f i n d u n g   e r z e u g t e n   b e d r u c k t e n  

Flächer:  in  s ich   g l e i c h f ö r m i g   g e f ä r b t .   Wird  dagegen  ein  F a r b -  

t r ä g e r   v e r w e n d e t ,   der  s e l b s t   b e r e i t s   ein  Muster  aus  e i n e r   o d e r  

mehreran  Farben  oder  aus  f a r b t r a g e n d e n   und  f a r b s t o f f f r e i e n  

T e i l f l ä c h a n   e n t h ä l t ,   so  sind  die  b e d r u c k t e n   Flächen  in  e n t -  

s p r e c h e n d e r   Weise  g e m u s t e r t   und  g e g e b e n e n f a l l s   durch  n i c h t -  

g e f ä r b t e   Flächen  i n n e r h a l b   der  durch  den  Gasdruck  b e a u f s c h l a g -  

ten  Zone  u n t e r b r o c h e n .  

Zur  Erzeugung  e i n e s   L i n i e n n u s t e r s   nach  dem  V e r f a h r e n   d e r  

E r f i n d u n g   kann  man  z .B .   e i n e n  h e i ß e n ,   s c h a r f   b e g r e n z t e n  G a s -  

s t r a h l   aus  g e r i n g e r   E n t f e r n u n g   m i t t e l s   e i n e r  D ü s e   auf  d i e  

a u s g e w ä h l t e n   Zonen  auf  der  R ü c k s e i t e   des  F a r b t r ä g e r s   b l a s e n  u n d  

g l e i c h f ö r m i g   l ängs   der   zu  e r z e u g e n d e n   L in i e   w e i t e r b e w e g e n .   I n  

diesem  Fa l l   e n t s t e h t   m e i s t e n s   e ine   L i n i e   mit   d i f f u s e r  S e i t e n -  

b e g r e n z u n g .   In  e n t s p r e c h e n d e r   Weise  e n t s t e h e n   f l ä c h i g e   M u s t e r ,  

indem  man  den  G a s s t r a h l   a l l m ä h l i c h   e ine   g r ö ß e r e   Z o n e  ü b e r -  

s t r e i c h e n   l ä ß t .  



Eine  s c h ä r f e r e   Begrenzung  der  bed ruck t en   Flächen  l ä ß t   s i c h  

e r r e i c h e n ,   wenn  d ie   Zone  der  Rückse i t e   des  F a r b t r ä g e r s ,   auf  d i e  

der  Gasdruck  e i n w i r k t ,   m i t t e l s   e i n e r   Schablone  b e g r e n z t   w i r d .  

Als  Schablone  e i g n e t   s i ch   ein  e n t s p r e c h e n d   dem  zu  e r z e u g e n d e n  

Muster  a u s g e s c h n i t t e n e s   Blech  oder  ein  s o n s t i g e r ,   durch  den  

e i n w i r k e n d e n   Gasdruck  n i c h t   w e s e n t l i c h   v e r f o r m b a r e r   K ö r p e r ,  

welcher   die   Einwirkung  des  Gasdruckes   auf  andere   Zonen  d e r  

R ü c k s e i t e   des  F a r b t r ä g e r s   v e r h i n d e r t .  

Die  von  der  Schablone   f r e i g e l a s s e n e n   Zonen  der  R ü c k s e i t e   d e s  

F a r b t r ä g e r s   können  mit  einem  heißen  G a s s t r a h l   a l l m ä h l i c h  

ü b e r s t r i c h e n   werden,  bis  das  gesamte  Muster  t r a n s f e r i e r t   i s t .  

Der  Gasraum  o b e r h a l b   der  Schablone  kann  auch  gegen  die   Atmo- 

sphäre   a b g e s c h l o s s e n   und  mit  einem  heißen  Druckgas  g e f ü l l t  

werden,   wodurch  das  ganze  Muster  g l e i c h z e i t i g   t r a n s f e r i e r t  

w i r d .  

Eine  für   das  Ve r fah ren   der  Er f indung   g e e i g n e t e   Schablone   i s t   i n  

Figur  2  im  Q u e r s c h n i t t   d a r g e s t e l l t .   Um  e ine  u n k o n t r o l l i e r t e  

F a r b ü b e r t r a g u n g   u n t e r   den  abgedeck ten   Flächen  (21)  der  S c h a b l o n e  

(22),   die  durch  a u s s t r ö m e n d e s   h e i ß e s   Gas  v e r u r s a c h t   we rden  

kann,  zu  vermeiden ,   i s t   es  v o r t e i l h a f t ,   die  o f f enen   F l ä c h e n  

(23)  der  Schablone   t r i c h t e r f ö r m i g   (24)  zu  u m s c h l i e ß e n ,   so  d a ß  

das  a u s t r e t e n d e   Druckgas  a u s r e i c h e n d e n   Raum  (25)  zum  d r u c k l o s e n  

Entweichen  v o r f i n d e t .   S c h a r f e   Grenzen  der  b e d r u c k t e n   F l ä c h e n  

werden  e r r e i c h t ,   wenn  der  u n t e r e   Rand  der  t r i c h t e r f ö r m i g e n  

Begrenzungen  (24)  der  o f f enen   Flächen  (23)  in  e ine   s c h a r f e  

Schne ide   (26)  a u s l ä u f t .   Wenn  die   Schablone   nahe  an  den  F a r b -  

t r ä g e r   (10)  und  d ie   zu  bedruckende   O b e r f l ä c h e   (9)  he rankommt ,  

können  d i e  t r i c h t e r f ö r m i g e n   Schablonenwände  (24)  mit  Löchern  ( 28 )  



durchbrochen   s e in ,   durch  die  a b g e k ü h l t e s   D r u c k g a s  e n t w e i c h e n  

und  durch  nachs t römendes   he ißes   Druckgas  e r s e t z t   werden  k a n n .  

Die  zum  F a r b t r a n s f e r   e r f o r d e r l i c h e   Wärme  kann  auch  m i t t e l s  

e ines   S t r a h l e r s   (7),   der  in  dem  a b g e s c h l o s s e n e n   Druckgas raum 

(5)  angeo rdne t   i s t ,   auf  die  Rückse i t e   des  F a r b t r ä g e r s   a u f -  

g e b r a c h t   w e r d e n .  

S t a t t   e ines   S t r a h l e r s   kann  auch  ein  Laser  verwendet   werden,  d e r  

an  der  zu  e r z e u g e n d e n  L i n i e   e n t l a n g g e f ü h r t   wird  o d e r  a l l m ä h l i c h  

eine  g röße re   Fläche  ü b e r s t r e i c h t .   Dabei  kann  auch  ohne  

Schablone  eine  s c h a r f e   Kontur  e r z e u g t   w e r d e n .  



B e i s p i e l   1 

Zum  Bedrucken  von  K u n s t s t o f f p l a t t e n   wird  e ine   V o r r i c h t u n g   gemäß 

Figur   1  verwendet ,   bes tehend   aus  einem  Tisch  (1)  durch  den  e i n e  

Vakuumlei tung  (2)  f ü h r t   und  auf  den  e ine  H e i z p l a t t e   (3)  a u f g e -  

l e g t   i s t ,   einem  Pap ie r spannrahmen   (4),   zusammengese tz t   a u s  

e i n e r   oberen  und  e i n e r   u n t e r e n   Rahmenhäl f te   (4 ' )   und  ( 4 " ) ,  

sowie  e i n e r   He izg locke   (5)  mit  D r u c k l u f t a n s c h l u ß   (6)  und  e i n e r  

Anzahl  von  H e i z s t r a h l e r n   (7) .   Die  Glocke  kann  m i t t e l s   e i n e s  

H u b z y l i n d e r s   (8)  gehoben  und  ge senk t   w e r d e n .  

Eine  k a l t e   P l a t t e   (9)  aus  5  mm  dickem,  weißem,  g e g o s s e n e m  

A c r y l g l a s   wird  auf  die  H e i z p l a t t e   (3),  die  auf  150°C  e r h i t z t  

i s t ,   a u f g e l e g t ,   während  der  Spannrahmen  (4)  noch  n i c h t   e i n -  

g e l e g t   i s t  .   Die  Glocke  (5)  wird  so  weit   a b g e s e n k t ,   daß  d i e  

S t r a h l e r   (7)  in  a u s r e i c h e n d e   Nähe  zu  der  P l a t t e   (9)  kommen,  um 

d i e s e   zu  e r h i t z e n .  

Sobald  die  O b e r f l ä c h e   der  P l a t t e   (9)  e ine   Temperatur   von  150°C 

e r r e i c h t   ha t ,   was  nach  5   Minuten  der  Fa l l   i s t ,   wird  die   H e i z -  

g locke   gehoben,   der  Pap i e r spann rahmen   (4)  so  e i n g e l e g t ,   daß  e r  

auf  dem  Tisch  (1)  a u f l i e g t   und  d i e   P l a t t e   (9)  umfaßt ,   ohne  s i e  

zu  b e r ü h r e n .   Zwischen  d ie   Rahmenhäl f ten   (4 ' )   und  (411)  i s t   e i n  

T r a n s f e r d r u c k p a p i e r   (10)  mit  der  F a r b s e i t e   nach  unten  e i n -  

g e s p a n n t .   Die  b e d r u c k t e   S e i t e   des  P a p i e r s   (10)  i s t   mit  Talkum 

dünn  e i n g e p u d e r t .   Die  Dicke  der  un t e r en   Rahmerhä l f t e   (4")  i s t  

so  bemessen,   daß  das  Pap ie r   (10)  in  einem  Abstand  von  0,1  b i s  

0,5  mm  über  der  P l a t t e   (9)  schwebt .   Durch  die  H i t z e e i n w i r k u n g  

der  H e i z s t r a h l e r   (7)  spannt   s i ch   das  Pap i e r   v ö l l i g   f a l t e n f r e i .  

Sobald  der  Rahmen  (4)  auf  den  Tisch  (1)  a u f g e l e g t   i s t ,   wird  d i e  

He izg locke   (5)  m i t t e l s   des  H u b z y l i n d e r s   (8)  a b g e s e n k t ,   b is   i h r  



Rand  (11)  auf  dem  Rahmen  (4)  a u f s i t z t   und  den  Innenraum  d e r  

Glocke  (5)  a b d i c h t e t .   Durch  Öffnen  des  D r u c k l u f t v e n t i l s   ( 1 2 )  

wird  u n t e r   der  Glocke  ein  Überdruck  von  50  b is   100  mm  W a s s e r -  

säu le   (gegenüber   dem  a t m o s p h ä r i s c h e n   L u f t d r u c k )   e r z e u g t ,  

wodurch  s ich   das  Pap ie r   (10)  an  die  P l a t t e   (9)  a n l e g t .   D i e s  

kann  durch  g l e i c h z e i t i g e s   Evaku ie ren   des  Raums  u n t e r h a l b   d e s  

P a p i e r s   (10)  über  die  Vakuumlei tung  (2)  g e f ö r d e r t   werden;   e s  

genügt   ein  Un te rd ruck   von  50  bis   100  mm  W a s s e r s ä u l e   ( g e g e n ü b e r  

dem  a t m o s p h ä r i s c h e n   L u f t d r u c k ) .  

Durch  die  H e i z s t r a h l e r   (7)  erwärmt  s i ch   das  Pap ie r   (10)  auf  d i e  

S u b l i m a t i o n s t e m p e r a t u r   des  F a r b s t o f f e s   von  etwa  220  bis   240°C.  

Nach  60  b is   90  Sekunden  i s t   ein  a u s r e i c h e n d e r   F a r b s t o f f t r a n s f e r  

in  die  P l a t t e   (9)  bis  zu  e i n e r   E i n d r i n g t i e f e   von  50  µm  e i n -  

g e t r e t e n .   Nun  wird  der  über-   bzw.  Un te rd ruck   au fgehoben ,   d i e  

Glocke  (5)  gehoben,   der  Spannrahmen  (4)  abgenommen  und  d i e  

P l a t t e   (9)  zum  Abkühlen  auf  e ine   ebene  U n t e r l a g e   g e l e g t .   S i e  

könnte   g e w ü n s c h t e n f a l l s   auch  u n m i t t e l b a r   in  e ine   Umformvor-  

r i c h t u n g   e i n g e l e g t   werden.  Die  O b e r f l ä c h e   der  P l a t t e   (9)  t r ä g t  

nach  dem  Abkühlen  das  von  dem  Pap ie r   (10)  ü b e r t r a g e n e   F a r b -  

mus ter   in  k r ä f t i g e n   Farben  und  hat  e ine   h o c h g l ä n z e n d e   O b e r -  

f l ä c h e .  

V e r g l e i c h s v e r s u c h  

Zum  V e r g l e i c h   wird  ein  T r a n s f e r d r u c k   auf  e i n e r   g l e i c h a r t i g e n  

A c r y l g l a s p l a t t e   u n t e r   Verwendung  e i n e r   h e i z b a r e n   P resse   d u r c h -  

g e f ü h r t .   Die  P resse   e n t h ä l t   e inen  ebenen  U n t e r t i s c h   und  e i n e n  

p a r a l l e l   dazu  heb-  und  senkbaren   O b e r t i s c h ,   der  m i t t e l s   e i n e r  

e l e k t r i s c h e n   H e i z v o r r i c h t u n g   auf  220°C  e r h i t z t   wi rd .   In  d i e  



g e ö f f n e t e   P r e s s e  w e r d e n  a u f   den  U n t e r t i s c h   n a c h e i n a n d e r   f o l -  

gende   etwa  g l e i c h   g r o ß e  T e i l e   a u f e i n a n d e r   g e s t a p e l t :  

a)  ein  F i l z t u c h   von  f e i n e r   S t r u k t u r  

b)  e ine   weiße,   5  mm  d icke ,   gegossene   A c r y l g l a s s c h e i b e  

c)  ein  T r a n s f e r d r u c k p a p i e r   mit  der  F a r b s e i t e   nach  u n t e n ;  

die   F a r b s e i t e   wurde  vorher   mit  Talkum  e i n g e p u d e r t  

d)   ein  n i c h t   g e f ä r b t e s   S c h u t z p a p i e r  

e)  ein  F i l z t u c h   f e i n e r   S t r u k t u r  

Dann  wird  d e r  O b e r t i s c h   der  P resse   a b g e s e n k t ,   so  daß  der  S t a p e l  

mit  l e i c h t e m   Druck  zusammengepreßt   wird.   Nach  5  Minuten  hat   d i e  

O b e r s e i t e   der  A c r y l g l a s p l a t t e   e ine   Temperatur   von  214°C  und  d i e  

U n t e r s e i t e  e i n e   Tempera tur   von  158°C  e r r e i c h t .   A n s c h l i e ß e n d  

wird  die  P resse   g e ö f f n e t ,   der  S t ape l   ause inandergenonmen   und 

d i e  A c r y l g l a s p l a t t e   zur  Abkühlung  auf  e ine  ebene  U n t e r l a g e  

g e l e g t .   Das  Farnbmuster  i s t   von  dem  T r a n s f e r d r u c k p a p i e r   e b e n s o  

k r ä f t i g   wie  beim  B e i s p i e l   1  ü b e r t r a g e n   worden,  jedoch  i s t   d i e  

O b e r f l ä c h e   der  A c r y l g l a s p l a t t e  m a t t .  

B e i s p i e l   2 

Zur  Erzeugung  e i n e s   Fa rbmus t e r s   durch  t e i l w e i s e   F a r b s t o f f ü b e r -  

t r agung   von  einem  g l e i c h m ä ß i g   e i n g e f ä r b t e n   T r a n s f e r d r u c k p a p i e r  

wird  e ine  V o r r i c h t u n g   gemäß  Figur  (2)  ve rwende t ,   d ie   d e r  

V o r r i c h t u n g   gemäß  B e i s p i e l   1  we i tgehend   e n t s p r i c h t ,   w o b e i  

jedoch  an  der  U n t e r s e i t e  d e r   Glocke  (5)  e ine   Schablone   (22)  m i t  

a b g e d e c k t e n   Flächen  (21)  und  o f f enen   Flächen  (23)  a n g e o r d n e t  

i s t .   Auf  die   H e i z p l a t t e   (3)  k a n n  i n   diesem  Fa l l   v e r z i c h t e t  

w e r d e n .  



Es  wird  eine  A c r y l g l a s p l a t t e   (9)  wie  in  B e i s p i e l   1  v e r w e n d e t ,  

jedoch  wird  d i e se   a u ß e r h a l b   der  V o r r i c h t u n g   auf  60  b is   70°C  

vorgewärmt  und  auf  den  Tisch  (1)  a u f g e l e g t ,   so lange   d i e  

Glocke  (5)  m i t t e l s   der  H u b v o r r i c h t u n g   (8)  angehoben  i s t .  

Anschl ießend   wird  der  Rahmen  (4)  mit  dem  T r a n s f e r d r u c k p a p i e r  

( 1 0 )  -   wie  in  B e i s p i e l   1  b e s c h r i e b e n  -   a u f g e l e g t   und  die   G l o c k e  

(5)  m i t t e l s   der  H u b v o r r i c h t u n g   (8)  so  wei t   a b g e s e n k t ,   b i s   d i e  

Schneiden  (26)  der  Schablonenwände  (24)  das  Pap ie r   (10)  b e -  

rüh ren .   Durch  die   Le i tung   (12)  wird  etwa  250°C  he iße   D r u c k l u f t  

in  die  Glocke  (5)  e i n g e b l a s e n ,   so  daß  s ich   do r t   ein  Ü b e r d r u c k  

von  50  bis   100  mm  W a s s e r s ä u l e   e i n s t e l l t .   Durch  d i e s e n   D r u c k ,  

der  durch  die  o f fenen   S t e l l e n   (23)  auf  die  O b e r f l ä c h e   d e s  

P a p i e r s   (10)  e i n w i r k t ,   wird  d i e s e s   an  die   P l a t t e   (9)  a n g e l e g t .  

Durch  die  Öffnungen  (28)  in  den  Schablonenwänden  (24)  k a n n  

D r u c k l u f t   e n t w e i c h e n ,   so  daß  s t ä n d i g   he iße   Luft  aus  der  G l o c k e  

(5)  in  die   o f fenen   S t e l l e n   (23)  n a c h s t r ö m t .  

Nach  e i n e r   E i n w i r k u n g s z e i t   von  2  Minuten  i s t   ein  a u s r e i c h e n d e r  

F a r b s t o f f t r a n s f e r   e i n g e t r e t e n   und  die   Farbe  etwa  10  µm  t i e f   i n  

die  P l a t t e   (9)  e i n g e d r u n g e n .   Nunmehr  wird  die   Glocke  ( 5 )  

angehoben,   der  Rahmen  (4)  abgenommen  und  die   P l a t t e   (9)  zum 

Abkühlen  auf  e ine   ebene  U n t e r l a g e   g e l e g t .   Sie  t r ä g t   ein  F a r b -  

mus t e r ,   das  genau  der  Anordnung  der  o f f enen   S t e l l e n   ( 2 3 )  

e n t s p r i c h t   und  hat   e ine   h o c h g l ä n z e n d e   O b e r f l ä c h e .  

Bei  d i e s e r   A r b e i t s w e i s e   b r a u c h t e   der  H e i z s t r a h l e r   (7)  n i c h t  

e i n g e s c h a l t e t   zu  werden.   Man  kann  jedoch  auch  mit  einem  n i c h t  

e r h i t z t e n   Druckgas  a r b e i t e n   und  das  Pap ie r   (10)  m i t t e l s   d e r  

H e i z s t r a h l e r   (7)  auf  die   S u b l i m a t i o n s t e m p e r a t u r   des  F a r b s t o f f e s  

e r h i t z e n .   Bei  d i e s e r   A r b e i t s w e i s e   s ind  d ie   Öffnungen  ( 2 8 )  

e n t b e h r l i c h .  



B e i s p i e l   3 

Zum  Bedrucken  von  K u n s t s t o f f p l a t t e n   nach  einem  D u r c h l a u f v e r -  

f ah ren   wird  e ine  V o r r i c h t u n g   gemäß  Figur  3  verwende t .   S i e  

e n t h ä l t   e inen  h o r i z o n t a l   f a h r b a r e n ,   auf  130°C  b e h e i z t e n   T i s c h  

(31),   der  m i t t e l s   e i n e r   S c h u b v o r r i c h t u n g   (32)  auf  Schienen  ( 3 3 )  

bewegt  werden  kann.  An  der  vorderen   Kante  (39)  i s t   der  T i s c h  

g e r u n d e t   und  t r ä g t   im  Abstand  von  der  Kante  e ine  Klemmbacke 

(40),   die  m i t t e l s   e i n e r   Pneumatik  (41)  a n g e p r e ß t   werden  k a n n .  

Die  V o r r i c h t u n g   e n t h ä l t   w e i t e r h i n   e inen  S t r a h l e r s c h i r m   ( 3 4 ) ,  

e ine   A u f g a b e v o r r i c h t u n g   (35)  für   das  T r a n s f e r d r u c k p a p i e r ,   s o w i e  

e ine  D r u c k l u f t d ü s e   ( 3 6 ) , d i e   an  e ine  D r u c k l u f t l e i t u n g   ( 3 7 )  

a n g e s c h l o s s e n   i s t .   Unter  der  A u f g a b e v o r r i c h t u n g   (35)  i s t   e i n e  

Umlenkro l l e   (43)  für   die  Pap i e rbahn   so  a n g e o r d n e t ,   daß  s i e  

e inen   Abstand  von  dem  Tisch  (31)  ha t ,   der  um  0,5  bis   1  mm 

g r ö ß e r - i s t   a l s   die  Dicke  der  zu  bedruckenden   K u n s t s t o f f p l a t t e .  

Eine  5  mm  d icke   P l a t t e   (38)  aus  weißem,  e x t r u d i e r t e m   A c r y l g l a s ,  

die   zuvor  e i n i g e   Stunden  zur  E n t f e r n u n g   von  a b s o r b i e r t e m  

Wasser  auf  80°C  e r h i t z t   worden  war,  wird  auf  den  Tisch  ( 3 1 )  

a u f g e l e g t   und  mit  diesem  u n t e r   den  S t r a h l e r s c h i n n   (34)  g e -  

f a h r e n .   Nach  4  Minuten  hat   d i e   O b e r f l ä c h e   der  P l a t t e   (38)  e i n e  

Tempera tur   von  140°C.  Die  S t r a h l u n g s l e i s t u n g   des  S t r a h l e r -  

sch i rms   (34)  wird  a n s c h l i e ß e n d   so  v e r m i n d e r t ,   daß  d ie   O b e r -  

f l ä c h e n t e m p e r a t u r   der  d a r u n t e r   b e f i n d l i c h e n   P l a t t e   ( 3 8 )  

k o n s t a n t   b l e i b t .  

Während  der  V o r h e i z z e i t   b e f i n d e t   s i ch   die   Kante  (39)   d e s  

T i s ches   (31)  un t e r   der  A u f g a b e v o r r i c h t u n g   (35).   Dort  wird  d a s  

Ende  der  Pap i e rbahn   (42)  durch  B e t ä t i g e n   der   Pneumatik  ( 4 1 )  



zwischen  der  Kante  (39)  und  der  Klenmbacke  (40)  e i n g e s p a n n t .  

Die  b e d r u c k t e   S e i t e   der  Pap ie rbahn   i s t   mit  Talkum  d ü n n  e i n g e -  

p u d e r t .   Nun  wird  der  Tisch  (31)  mit  e i n e r   G e s c h w i n d i g k e i t   von 

0,2  m/min  in  Richtung  auf  d ie   D r u c k l u f t d ü s e   (36)  v o r w ä r t s -  

bewegt.   Dabei  r o l l t   s ich   von  der  V o r r a t s r o l l e   (44)  in  d e r  

A u f g a b e v o r r i c h t u n g   (35)  die  Pap i e rbahn   (42)  ab  und  l e g t   s i c h  

h i n t e r   der  Umlenkro l l e   (42)  d i c h t   über  d ie   P l a t t e   (38) .   D a b e i  

i s t   die  F a r b s e i t e   der  Pap i e rbahn   nach  unten  g e r i c h t e t .   Der  

Tisch  (31)  f ä h r t   a l l m ä h l i c h   u n t e r   die   Düse  (36),   wobei  d i e  

Pap ie rbahn   durch  den  do r t   a u s t r e t e n d e n   L u f t s t r o m   an  die   P l a t t e  

(38)  a n g e d r ü c k t   w i r d .  

Die  D r u c k l u f t d ü s e   (36)  hat  e inen  A u s t r i t t s s c h l i t z   (45)  von  50 

M i l l i m e t e r   B r e i t e ,   der  s ich   über  die   ganze  B r e i t e   des  T i s c h e s  

(31)  e r s t r e c k t .   M i t t e l s   e i ne s   n i c h t   d a r g e s t e l l t e n   Geb läses   w i r d  

Luft  durch  die  Le i tung   (37)  über  ein  H e i z r e g i s t e r   (46)  g e l e i t e t  

und  auf  225°C  e r h i t z t .   Der  A u s t r i t t s s c h l i t z   (45)  hat   e i n e n  

Abstand  von  0,5  b i s   1  mm  von  der  O b e r s e i t e   der  P l a t t e   (38)  bzw. 

der  d a r a u f   a u f l i e g e n d e n   Pap i e rbahn   (42) .   Er  d a r f   d ie   P a p i e r b a h n  

an  k e i n e r   S t e l l e   b e r ü h r e n .   Die  E i n t r i t t s g e s c h w i n d i g k e i t   d e r  

Luft  in  dem  Rohr  (37)  wird  so  e i n r e g u l i e r t ,   daß  s i ch   in  d e r  

Düse  (36)  ein  Überdruck  von  10  b is   15  mm  W a s s e r s ä u l e   e i n s t e l l t .  

Die  E i n w i r k u n g s z e i t   der  Düsenöffnung  auf   jeden  P l a t t e n p u n k t  

b e t r ä g t   etwa  15  Sekunden.  In  d i e s e r   Zei t   wird  der  F a r b s t o f f -  

t r a n s f e r   b e w i r k t ;   man  e r h ä l t   e ine   E i n d r i n g t i e f e   der  Farbe  i n  

d ie   P l a t t e   (38)  von  20  b is   50  µm. 

Sobald  die   P l a t t e   (38)  v o l l s t ä n d i g   u n t e r   der  Düse  (36)  d u r c h -  

g e l a u f e n   i s t ,   wird  die   Pap i e rbahn   (42)  an  der  Umlenk ro l l e   ( 4 3 )  

d u r c h g e t r e n n t ,   der  a b g e s c h n i t t e n e   Tei l   nach  ö f fnen   der  Klemm- 

v o r r i c h t u n g   (39/40)   von  der  P l a t t e   (38)  abgencmnen  und  d i e  

P l a t t e   zum  Abkühlen  auf  e ine   ebene  U n t e r l a g e   g e l e g t .   Das  



Farbmus te r   i s t   von  der  Pap ie rbahn   (42)  in  k r ä f t i g e r ,   g l e i c h -  

mäßiger   Färbung  k o n t u r e n s c h a r f   auf  die   P l a t t e   (38)  ü b e r t r a g e n  

worden;  s ie   hat  e ine   u n v e r ä n d e r t   hochg länzende   O b e r f l ä c h e .  

B e i s p i e l   4 

Das  Ver fahren   gemäß  B e i s p i e l   1  wird  un t e r   Verwendung  e i n e r   5  mm 

d i c k e n ,   weißen  P o l y c a r b o n a t - K u n s t s t o f f p l a t t e ,   d ie   e i n i g e  

Stunden  be i  120°C   v o r g e t r o c k n e t   worden  war,  w i e d e r h o l t .   D i e  

H e i z p l a t t e ,   auf  die   die   K u n s t s t o f f p l a t t e   a u f g e l e g t   wird ,   h a t  

e ine   Temperatur   von  170°C.  Unter  den  i m  B e i s p i e l   1  a n g e g e b e n e n  

Bedingungen  e r r e i c h t   die  O b e r f l ä c h e   der  K u n s t s t o f f p l a t t e   n a c h  

4  Minuten  e ine  Temperatur   von  180°C.  Nun  wird  der  Rahmen  m i t  

dem  T r a n s f e r d r u c k p a p i e r   a u f g e l e g t   und  die  He i zg locke   a b g e s e n k t .  

Nach  1,5  Minuten  wird  der  F a r b s t o f f t r a n s f e r   a b g e s c h l o s s e n ,   d i e  

Glocke  angehoben,   der  Rahmen  e n t f e r n t   und  die  b e d r u c k t e   P l a t t e  

abkühlen   g e l a s s e n .   Sie  hat  e ine   h o c h g l ä n z e n d e   O b e r f l ä c h e .  

B e i s p i e l   5 

Auf  e i n e r   n i c h t   vorgewärmten  A c r y l g l a s p l a t t e   wird  ein  f a r b i g e s  

L i n i e n m u s t e r   e r z e u g t ,   indem  auf  d ie   P l a t t e   ein  g l e i c h m ä ß i g  

e i n g e f ä r b t e s   T r a n s f e r d r u c k p a p i e r   a u f g e l e g t   wird  und  e i n e  

H e i ß l u f t d ü s e   l ängs   e i n e r   K o n t u r e n s c h a b l o n e   in  einem  Abstand  von 

10  mm  von  der  Pap i e rbahn   e n t l a n g b e w e g t   wi rd .   Die  H e i ß l u f t d ü s e  

hat  e inen  I n n e n d u r c h m e s s e r   von  5mm.  Die  L u f t g e s e h w i n d i g k e i t  

wird  so  e i n r e g u l i e r t ,   daß  s ie   im  Abstand  von  10  mn  von  d e r  

Düsenöffnung  e inen  S t aud ruck   von  40  mm  W a s s e r s ä u l e  e r z e u g t .   D ie  

L u f t t e m p e r a t u r   b e t r ä g t   300°C.  Die  Düse  wird  mit   e i n e r  

G e s c h w i n d i g k e i t   von  2  b is   4  mm/sek  voranbewegt ,   wobei  s i ch   d a s  



Papie r   l e i c h t   b r ä u n l i c h   v e r f ä r b t .   Nach  dem  Abnehmen  d e s  

T r a n s f e r d r u c k p a p i e r s   z e i g t   die  K u n s t s t o f f o b e r f l ä c h e   ein  d e r  

verwendeten   Schablone   e n t s p r e c h e n d e s ,   s c h a r f   k o n t u r i e r t e s  

L i n i e n m u s t e r .  



1.  Ver fah ren   zum  T r a n s f e r - D r u c k e r   auf  f e s t e   G e g e n s t ä n d e  

aus  K u n s t s t o f f   oder  mit  e i n e r   O b e r f l ä c h e n s c h i c h t   a u s  

Lack  oder  K u n s t s t o f f   von  einem  f l ä c h i g e n   F a r b t r ä g e r  

bei  e i n e r   zum  F a r b s t o f f t r a n s f e r   g e e i g n e t e n   T e m p e r a t u r  

un t e r   Andrücken  des  F a r b t r ä g e r s   an  die  zu  b e d r u c k e n d e  

Ober f l äche   des  G e g e n s t a n d e s ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  f l ä c h i g e   F a r b t r ä g e r   während  des  F a r b s t o f f -  

t r a n s f e r s   m i t t e l s   ü b e r a t m o s p h ä r i s c h e m   Gasdruck  an  d i e  

zu  bedruckende   Obe r f l äche   anged rück t   wird,  wobei  d i e  

Obe r f l äche   auf  e i n e r   Temperatur   u n t e r h a l b   des  t h e r -  

m o p l a s t i s c h e n   B e r e i c h s   g e h a l t e n   w i r d .  

2.  Ve r f ah ren   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

der  Gasdruck  durch  e in   auf  die  Rückse i te   des  F a r b -  

t r ä g e r s   s t römendes   Gas  e r z e u g t   w i r d .  

3.  Ve r f ah ren   nach  Anspruch  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

man  den  Gasdruck  j e w e i l s   nur  in  e i n e r   b e g r e n z t e n   Zone 

auf  e inen   Tei l   der  R ü c k s e i t e   des  F a r b t r ä g e r s   e i n w i r k e n  

l ä ß t   und  d i e se   Zone  a l l m ä h l i c h   auf  w e i t e r e   Tei le   d e r  

R ü c k s e i t e   des  F a r b t r ä g e r s   v e r s c h i e b t .  



4.  Ver fahren   nach  Anspruch  3,  dadurch   g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

der  F a r b t r ä g e r   a u ß e r h a l b   der  Zone,  in  welcher   d e r  

Gasdruck  e i n w i r k t ,   in  einem  g e r i n g e n   Abstand  von  d e r  

Ober f l äche   des  zu  bedruckenden  Gegens tandes   g e h a l t e n  

und  in  der  genann ten   Zone  durch  den  Gasdruck  an  d i e  

Ober f l äche   a n g e l e g t   und  a n g e d r ü c k t   w i r d .  

5.  Ver fahren   nach  den  Ansprüchen  1  bis  3,  dadurch   g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  man  vor  der  Einwirkung  des  G a s d r u c k e s  

auf  die  O b e r f l ä c h e   des  F a r b t r ä g e r s   e inen   f l ü s s i g e n  

oder  f e i n k ö r n i g e n   F e s t s t o f f   a l s   T r e n n m i t t e l   a u f b r i n g t .  

6.  Ver fahren   nach  den  Ansprüchen  1  bis   5,  dadurch   g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  man  den  zu  bedruckenden   Gegenstand  o d e r  

w e n i g s t e n s   die  zu  bedruckende   O b e r f l ä c h e   vor  d e r  

Einwirkung  des  Gasdruckes   auf  e ine   zum  F a r b t r a n s f e r  

g e e i g n e t e   Tempera tur   v o r w ä r m t .  

7.  Ver fahren   nach  den  Ansprüchen  1  bis   6,  dadurch   g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  e in   n i c h t - e b e n e r   Gegenstand  b e d r u c k t  

w i r d .  

8.  Ver fahren   nach  Anspruch  7,  dadurch   g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

auf  dem  n i c h t - e b e n e n   Gegenstand  g l e i c h z e i t i g   o d e r  

n a c h e i n a n d e r   mehrere ,   j e w e i l s   nur  e inen   Te i l   der  z u  

bedruckenden   O b e r f l ä c h e   übe rdeckende   F a r b t r ä g e r  

a u f g e l e g t   w e r d e n .  



9.  Ve r f ah ren   nach  den  Ansprüchen  1  bis   8 ,  

d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  man  zur  Erzeugung  von  Mas te rn ,   bes t ehend   aus  b e -  

d r u c k t e n   und  u n b e d r u c k t e n   T e i l f l ä c h e n   der  O b e r f l ä c h e ,   den  

Gasdruck  nur  in  e i n e r   b e g r e n z t e n   Zone  auf  e inen  Teil   d e r  

R ü c k s e i t e   des  F a r b t r ä g e r s   e i n w i r k e n   l ä ß t .  

10.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch  9,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

der  Tei l   der  R ü c k s e i t e   des  F a r b t r ä g e r s ,   auf  den  d e r  

Gasdruck  e i n w i r k t ,   m i t t e l s   e i n e r   Schab lone ,   die  d i e  

E inwirkung   des  Gasdruckes   auf  andere   Te i l e   d e r  

des  F a r b t r ä g e r s   v e r h i n d e r t ,   b e g r e n z t  w i r d .  








	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

