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€9 Transferdruckverfahren.

@ Zum Transfer-Drucken auf feste Gegenstande aus
Kunststoff oder mit einer Oberflachenschicht aus Lack oder
Kunststoff wird ein flachiger Farbtrager bei einer zum Farb-

stofftransfer geeigneten Temperatur mittels Gberatmo- 7 _/*ﬁ ¢
sphérischem Gasdruck, insbesondere mittels eines stro- A2,
menden Gases an die vorzugsweise vorgewédrmte Oberfla- \

che oder gegebenenfalls an eine begrenzte Zone der zu .

=

bedruckenden Oberflache angedriickt, wobei die Oberfia- 5 T o e T T /
che auf einer Temperatur unterhalb des thermoplastischen
Bereichs gehalten wird.
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Transferdruckver{ahren

Die Erfindung betrifft ein Verfahrén zum Transfer-Drucken
auf Gegenstinde, die aus Kunststoff bestehen oder eine
Oberflichenbeschichtung, beispielsweise einen Lack, aus
Kunststoff tragen. Beim Transferdruck, der haupts#chlich
aus der Textilindustrie bekamnt ist, wird von einem
flichigen Farbtriger bei erhthter Temperatur auf die zu
bedruckende Oberfliche durch Sublimation ein Farbstoff
ibertragen. Wihrend der Farblibertragung wird der Farb-

triger an die Oberfldche des zu bedruckenden Gegenstandes
angedriickt.

Stand der Technik

Der Transferdruck auf lackierte Oberflichen von festen
Gegenstinden, z.B. Blechbindern, ist in DE-A 29 14 704
beschrieben. Der Transferdruck erfolgt beim Durchlauf des
lackierten Bleches und eines Transferdruckpapiers“ﬁber

‘einen Kalander. Gem#fR DE-A 26 42 350 wird der Transfer-

druck mit der Beschichtung eines festen Gegenstandes
zusammengefaft, indem man eine thermoplastische Kunst-
stoff-Folie auf die Oberfliche des festen Gegenstandes
aufkaschiert und gleichzeitig von einem Farbtrager Farb-
stoffe in die aufgebrachte Kunststoffschicht transferiert.
Fiir das Aufkasdhieren konnen verschiedene gebriuchliche

" Verfahren angewendet werden, wie Hochfrequenz- oder’

Ultraschallkaschierung oder HeifluftschweiBen. Da’das

Kaschieren und Farbtransferieren'im thermoplastischen

Zustand der Kunststoffschicht erfoigen, bleibt der ur-
spriingliche Glanz der Kunststoffoberfliche bei diesem

Verfahren nicht erhalten.
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Aufgabe und Losung

Beim Transfer-Drucken auf Gegenstande aus Kunststoff oder
solche mit einer Kunststoff-Oberfl&dchenschicht bzw. Lack-

schicht soll der Oberfldchenglanz im wesentlichen erhalten

bleiben. Ein hierzu geeignetes Verfahren soll unter tech-
nischen Bedingungen leicht durchfiihrbar sein. Es wurde

~gefunden, daR die gestellte Aufgabe dadurch gelSst werden
- kann, daR der flichige Farbtriger wihrend des Farbstoff-

transfers mittels tberatmosphédrischem Gasdruck an die zu
bedruckende Oberflédche angedriickt wird, wobei die Ober-
fléche auf einer Temperatur unterhalb des thermoplasti-
schen Bereichs gehalten wird. Wahrend beim mechanischen
Andriicken des Farbtrigers an die zu bedruckende Oberfl&che
bei der zum Transfer-Druck geeigneten TEmperétur unver-
meidlich Zonen auftreten, in denen der Druck zwischen dem
Farbtrdger und der Oberfl&che so hoch wird, daR der

‘Oberfléchenglanz bleibend beeintrdchtigt wird, wird durch

das Verfahren der Erfindung eine wesentlich gleichmiRigere
Druckeinwirkung erzielt, wodurch der Oberflichenglanz
erhalten bleibt.

Gewerbliche Verwertbarkeit

Durch das Verfahren der Erfindung lassen sich alle Sub-
strate bedrucken, deren Oberfléche eine ausreichende
Affinitdt zu den beim Transfer-Druck verwendeten subli-
mierbaren Farbstoffen haben. Mit besonderem Vorteil wird
das Verfahren der Erfindung zum Bedrucken von Gegensténden
mit glanzender Oberflédche oder mit einer aus anderen

Griinden druckempfindlichen Oberfliche angewendet.
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Die zu bedruckenden Gegenstande i

bestehen wenigstens an der Oberflache aus elnem Knnst-

stoff der eine zusammenhéngende, allenfalls porose
Schlcht oder Matrix bildet, eine ausreichende Affinitat Zu

den beim Transferdruck verwendeten Farbstoffen hat und bei
'.den anzuwendenden Tbmperaturen gegebenenfalls blS zum

thermoelastischen, jedoch nicht bis zum thermoplastlschen

'Zustand erweicht. Besonders vortellhaft 31nd solche Kunst -

stoffe, die dank eines sehr hohen Nblekulargew1chtes oder
starker Verzweigung oder Vérnetzung keinen thermoplastl- ‘
schen Zustandsbereich haben sondern hbchstens thermo-
elastisch erweichen. o
Durchgehend aus Kunststoff bestehende Gegenétéﬁde mit
einer geschlossenen Kunststoffoberfliche sind bevorzugt
1nsbesonuere ebene Tafeln, Bahnen oder Follen. Dle Tafeln
oder Bahnen kdnnen z.B. elne Dicke von 1 bls 12 vorzugs-
weise 2 - 8 mm haben. Man kann auch gekrwnube gewolbbe
oder in anderer Weise dreldlmen51onal geformte Gegenstande
erflndungsgemaﬁ bedrucken, z.B. Rohre Knppeln Sanltar-

‘teile Leuchtwerbezelchen Sprltzguﬁtelle usw. Wélterhln

lassen siech Schaumstoffe von ausrelchender Ibmperaturbe-
standlgkeit z.B. Polymethacryllmldschaumstoff nach dem
Verfahren der Erfindung bedrucken.

‘Elne weltere Klasse von bedruckbaren Gegenstande sind '

solche die elne Oberflaehenschlcht aus Khnststoff z.B.
eine auflamlnlerte Folie oder elne Lackschlcht auf einem
Grundkérper aus einem anderen Wérkstoff wie etwa Metall
(Blech), Keramik, Glas, Asbestzementplatten, Leder, Holz
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Holzspan- oder Hartfaserplatten, ‘Papier oder Pappe, ent-
halten. Die zu bedruckende Kunststoffschicht soll eine
Dicke von wenigstens 10 ym, vorzugsweise 50 um bis 1 mm
haben.

Ein fiir das Verfahren der Erfindung besonders geeigneter
Kunststoff ist Acrylglas. Darunter werden Homopolymerisate
des Methylmethacrylats und Mischpolymerisate aus einem
iiberwiegen&en Anteil dieses Monomeren, vorzugsweise min-

‘destens 70 %, und zum iibrigen Teil aus anderen, damit

mischpolymerisierbaren Monomeren, sowie auch Acrylnitril-
Methylmethacrylat-Copolymerisate verstanden. Das Acrylglas
kann in Plattenform polymerisiert sein; dieses sogenannte
"gegossene Acrylglas"™ besitzt infolge eines Molekularge-
wichts Uber 1 Million keinen thermoplastischen Zustandsbe-
reich. Das Acrylglas kann jedoch auch aus einer thermo-
plastisch aufschmelzbaren Formmasse extrudiert sein. In
diesem Falle kann der Transferdruckvorgang unmittelbar an
die Herstellung der Kunststoffbahn durch Extrusion ange-
schlossen werden. Andere geeignete Kunststoffe sind
Poly#thylen, Polypropylen, Polyvinylchlorid, Polystyrol
und schlagzihe Butadien-Styrol-Kunststoffe, Polyoxymethy-
len, Polycarbonat-, Glasfaser-Polyester- und Aminoplast-
Kunststoffe. ' |

Deckend weiB eingefédrbte Kunststoffe werden in der Regel
bevorzugt, jedoch sind auch klar durchsichtige, durch-
scheinende oder anders eingefirbte Kunststoffe bzw. Kunst-
stoffschichten geeignet. -

0110220
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Die fldchigen Farbtréger,

die Ublicherweise im Textildruck oder bei anderen Irans—
ferdruckverfahren eingesetzt werden, sind auch fur das
Verfahren der Erfindung geeignet. Sie konnen emf‘arblg
oder in beliebigen Mustern oder Motiven ein- oder mehr'far—
big bedruckt sein. Sie werden in der Regel 1m Tiefdruck-
Offsetdruck~ oder Siebdruckverfahren auf Papler herge-
stellt, jedoch finden als Trigermaterial auch Knnststoff—
oder Metallfolien Verwendung. Fiir den Druck werden spe-
zielle sublimationsfdhige Farbstoffe verwendet, die eine
ausreichende Affinitidt zu dem zu bedruckenden Kunststoff
haben. _

Wenn nur ein Teil der Oberfléche des Gegenstands'zu be-
drucken ist, kann der Farbtriger kleiner als die Oberfli-
che des Gegenstandes sein. Bei nicht ebenen Gegénéténden

~ kann es zweckmifig sein, Farbtriger aus elnzelnen Teilen

zu verwenden, die sich besser als ein zusammenhangendes
Stlick an die Oberfldche anlegen lassen. Die einzelnen
Teile kénnen gleichzeitig oder nacheinander zum Transfer-
druck verwendet werden. Zum Bedrucken von kugellg gewolb-
ten Fladchen sind Farbtréger aus elastlschen Knnststoffollen
manchmal von Vortell.

Der Farbtriger sollte zweckmifig so ausgewdhlt werden, dad
er unter den Druckbedlngungen nlcht zZu Falten- oder Blasen-
bildung neigt. Es ist vorteilhaft, Farbtrager aus Papler
unterhalb der Subllmatlons-Tbmperatur vorzutrocknen. Um
eine Beelntrachtlgung des Glanzes der zu bedruckenden
Oberfléche zu vermeiden, wird auf den Farbtréger mlt
Vortell eln,flu351ges oder felntelllges Trennmlttel wie
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Talkum, aufgepudert. Es hat sich weniger gut bewdhrt, die

'Kunststoffoberfliche einzupudern.

Es empfiehlt sich, den Farbtriger elastisch in geringem
Abstand - etwa von 1 bis 2 mm - liber der zu bedruckenden
Oberfliche aufzuspamnen und ihn jeweils nur in der Zone,
auf die gerade das Druckgas einwirkt, mit der Oberfliche
in Beriihrung zu bringen.

Das Druckgas

besteht in der Regel aus Luft. Mur in seltenen Ausnahme-
fédllen wird man Inertgase, wie Stickstoff oder Kohlen-
dioxid, anwenden. Das Druckgas wirkt mit einer geringen
Uberatmosphirischen Druck mittelbar oder unmwittelbar auf
die Riickseite des Farbtrigers ein und darf nicht um diesen
herum auf die Vorderseite des Farbtrigers, die an dem zu
bedruckenden Gegenstané anliegt, Ubergreifen. Man kann ein
Druckgaspolster anwenden, wobei das Druckgas in ein Kissen
aus einer weichen Folie oder einem Textilgewebe, das nicht

- steifer als der Farbtréger selbst ist, eingeschlossen sein

kann. Vorteilhafter ist die unmittelbare Einwirkung des
Druckgaspolsters auf den Farbtriger, wobei eine das Gas-
polster einschliePende Glocke am Rand des Farbtrégers
aufliegen oder einen engen Luftspalt bilden kann. Das
durch diesen Spalt entweichende Druckgas muf laufend
ersetzt werden, um den erforderlichen Gasdruck aufrechtzu-
erhalten. -

Der Gasdruck kann in der Grdfenordnung von 3 bis 200 mm
Wassersiule (WS), vorzugsweise 5 - 50 mm WS liegen. Hohere
Drucke sind bei ebenen Substraten und flexiblen Farbtrigern
nicht erforderlich und konnen zu stdrenden Abdriicken oder
Glanzschiden fiihren.

BAD ORIGINAL éi
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‘Vorzugsweise wird der Gasdruck durch ein strémendés Gas

erzeugt. Man kann z.B. Druckluft aus einer Vielzahl von
Einzeldiisen aus geringem Abstand von beispielsweise 5 bis
50 mm auf die Riickseite des Farbtrégérs stromen lassen.
Die Diisen konnen z.B. aus Bohrungen in einer Lochplatte in
gegenseitigen Abstdnden von 10°bis 50 mm oder aus ent-
sprechend distanzierten Schlitzen bestehen. Mit besonderem
Vorteil 14Rt man das strémende Druckgas jeweils nur in
einer begrenzten Zone auf einen Teil der Riickseite des
Farbtrégers einwirken und verschiebt diese Zone solange
iber die Rickseite des Farbtr#gers bis die gesamte Fliche

abgedruckt ist. An jeder Stelle muf die Verweilzeit zur

erforderlichen Farbiibertragung ausreichen. Zweckmifig 148t
man Druckluft aus einer Schlitzdiise austreten, ‘detren
Breite die zu bedruckende Fliche iibérspannt und die
allmihlich liber das Substrat hinwegbewegt wird. Ebenso
kann das Substrat unter der feststehenden Schlitzdiise
durchbewegt werden.

Die erfordérliche Strémungsgeschwindigkeit des strcnemden
Gases richtet sich nach dem Abstand der Dise von dem ‘

~ Farbtréger, von dessen Flexibilitit, von dem Staudruck, der

sich in Abhiingigkeit von der Msglichkeit der Gasabstrdmung

' ausbildet und nach weiteren Gegebenheiten des Einelfalles.
' Die Strémungsgeschwindigkeit muf jedenfalls ausreichen, um
‘den Farbtriger fiir eine ausreichend lange Zeit in'dichter -

Berlihrung mit der Substratoberflfishe zu halten. Wenn der

‘Farbtriiger flach liegt und beim Aufblasen des Gases eben

liegen bleibt, genligt eine geringere Strimungsgeschwindig-

keit, als wenn der Farbtriger zur Wéllen-, Falten: oder

Y

Blasenbildung neigt. Die Strdmngsgeschwindigksit darf
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Jjedoch nicht so gesteigert werden, daf durch den Andruck
des Farbtrédgers Abdriicke oder Glanzschiden auf dem Substrat .
verursacht werden. Gute Ergebnisse werden mit Strémmgs-
geschwindigkeifen von 5 bis 20 m/sec erzielt. Die Relativ-
geschwindigkeit zwischen Dise und Substrat kann im Bereich
von 0,7 bis 2,0 m/min liegen.

Die Transferdruck-Temperatur.

Die meisten Transferdruckfarben sublimieren zwischen 100
und 300°C, insbesondere zwischen 150 und 250°C. Wahrend
der Einwirkung des Druckgases muR der Farbirdger die
Sublimationstemperatur des Farbstoffes erreichen und diese
Temperatur solange beibehalten, bis der gewlinschte Farb-
stofftransfer erfolgt ist. Der Transfer vollzieht sich um
so besser, je hoher die Temperatur der zu bedruckenden
Oberfliche liegt, jedoch soll sie niedriger als die Tem-
peratur des Farbtrigers, vorzugsweise unter der Subli-
mationstemperatur des Farbstoffes bleiben. Es wird im
allgemeinen angestrebt, daf der Farbstoff etwa 20 bis

100 pm tief in die zu bedruckende Oberfldche eindiffun-
diert. , 7

Da der Farbtridger erst unmittelbar vor Beginn des Farb-

- stofftransfers auf die Sublimationstemperatur erwdrmt

werden soll und der Sublimationsvorgang selbst Warme
verbraucht, muf dem Farbtriger wihrend des Farbstofftrans-
fers die zur Aufrechterhaltung der Sublimationstemperatur
erforderliche Warme von der Riickseite her zugefihrt
werden. Man kann z.B. in einer Glocke, die ein Druckgas-
polster einschlieft, Wirmestrahler anordnen, deren Strah-
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"lung auf die Riickseite des Farbtrigers gerichtet.ist. Wenn

mit einem strdmenden Druckgas gearbeitet wird, kann- dieses
selbst erhitzt werden und als Wirmetriger wirken. Wirme-
strahler kdnnen zusitzlich verwendet werden.

Der Farbstofftransfer kamn in einer Kontaktzeit zwischen
der zu bedruckenden Oberflidche und dem Farbtriger von

2 sec bis 5 min stattfinden. Vorzugsweise dauvert die
Kontaktzeit 5 bis 15 sec. Kontaktzeiten im- Sekundenbereich
setzen nicht nur eine hohe Temperatur des Farbtrigers,
sondern auch eine Vorwdrmung der zu bedruckenden Oberfld-
che auf eine mdglichst hohe Temperatur voraus. Bei dinn-
wandigen Gegenstdnden, wie z.B. Platten oder Folien aus
Kunststoffen, kunststoffbeschichteten Blechen oder Lamina-
ten, genligt es meistens, den Gegenstand einige Zeit vor
dem Transferdruck auf eine erhitzte Unterlage aufzulegen.
Dickere oder schlecht wirmeleitende Gegenstinde werden in
einem Warmeschrank oder mittels Warmestrahlern vorgewdrmt.

Beim Bedrucken von gegossenem Acrylglas hat es sich ‘be-

 wdhrt, das Acrylglas auf 170 - 180°C vorzuwirmen und

Beifluft mit einer Temperatur von 250 bis 350°C auf die
Riickseite des Farbtrigers aufzublasen. Unter diesen Be-
dingungen 138t sich ein satter Farblibertrag ohne Beein-
trichtigung des Oberflidchenglanzes in 5 bis 15 sec er-
reichen. Fuir duroplastische Kunststoffe oder wirmevernetzte
tberzugsschichten kommen #hnliche Bedingungen in Betracht.

Wenn thermoplastische Kunststoffe mit Farbstoffen bedruckt
werden, deren Sublimationstemperatur im plastischen Er-
weichungsbereich des Kunststoffes liegt, bedarf die Tem- -
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peraturfilhrung sorgféltiger Beherrschung. Der Kunststoff
darf nur auf eine Temperatur vorgewdrmt werden, die hoch-
stens im thermoelastischen, aber jedenfalls deutlich unter
dem thermoplastischen Temperaturbereich liegt. Wahrend der
Kontaktzeit mit dem Farbtriger ist eine weitere Erhitzung
der Kunststoffoberfldche unvermeidbar; diese muB jedoch in
solchen Grenzen gehalten werden, daf die Oberfldche des
Kunststoffs nicht in den thermoplastischen Zustand gerét.
Die Erhaltung des Oberflichenglanzes ist ein veriifliches
Anzeichen dafiir, ob die Grenze zum thermoplastischen Bereich
jedenfalls nicht bis zu einer solchen Tiefe iiberschritten
worden ist, daR irreversible Verformungen der Oberfliche
eintreten komnten. Die Vorwdrmtemperatur, die Intensitidt der
Wirmeeinwirkung beim Farbstofftransfer und die Dauer der
Kontaktzeit werden so aufeinander abgestimmt, dal satte
Farbiibertragung er-reicht wird, ohne daf der Farbtriger an
der Kunststoffoberfliche zu kieben beginnt, was als Anzei-
chen des thermoplastischen Zustandes angesehen werden kamn.
Auch die Hthe des Gasdruckes bzw. die Stréomungsgeschwindig-
keit des Gases haben EinfluB auf den Warmelibergang auf die
Kunststoffoberfliche. Wenn Oberfléchenschiden durch Ankleben
des Farbtrigers auf der Kunststoffoberfliche auftreten, kamn
demnach durch eine niedrigere Vorwirmtemperatur oder durch
eine Verminderung des Druckes, der Strimngsgeschwindigkeit,
der Temperatur oder der Einwirkungsdauer des Druckgases oder

" durch Drosselung der Zufuhr von Sbrahltmgswé'rme, Abhilfe

geschaffen werden.

0710220
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Extrudiertes Acrylglas das oberhalb 150°C im thermoplastl-
schen Zustand vorllegt laBt sich erflndungsgemaﬁ bedrucken,

wenn es auf 120 - 135°C vorgewarmt wird und der Farbtrager
mittels eines HeiBluftstrahls mit einer Témperatur von 150 -

- 200°C und einer Stromungsgeschw1nd1gke1t von 5 - 20 m/sec

wahrend einer Kontaktzeit von 5 blS 10 sec angedruckt wird.
Vorgetrocknete Khnststofftafeln aus Polycarbonatkunststoff
kénnen auf 180 - 200°C vorgewdrmt werden und lassen eine
Helﬁlufttemperatur bis 350°C zu. )
Arbeitsweise

Bei der praktischen Anwendung des Verfahrens ist dafur Sorge
zu tragen, daR der Farbtransfer sofort beginnen kann, sobald

das Druckgas einwirkt. Entweder muf die zu bedruckende
Oberflédche schon vor der Einwirkung des Druckgases ausrei-
chend vorgewdrmt sein oder auf dem Farbtriger muR éofoft
eine geeignete Wirmequelle einwirken. Vorzugswei;é werden
beide Voraussetzungen gleichzeitig erfiillt. | -
Der zu bedruckende Gegenstand kann in einem Unluftschrank
vorgewarmt werden und wird, sofern er dabei thermoelastlsch

‘erweicht, auf elne geelgnete vorzugsweise auf dle glelche

Temperatur vorgewidrmte Unterlage aufgelegt. Man kann auch
den Gegenstand auf der Unterlage llegend belsplelsweise
mittels warmestrahlern, erhitzen. Mun wird der Farbtrager
kalt aufgelegt und das Druckgas einwirken gelassen Der
Farbtrager kann zur lelchten Handhabung in elnen Rahmen
elngespannt werden. Nach dem Fbrbtransfer w1rd der Farb-
trager abgenommen und der bedruckte Gegenstand gegebenen-
falls solange auf der Unterlage belassen bis er unter die
Erwelchungstemperatur abgekuhlt 1st Zum kontlnulerllchen

' BAD DRIGINAL @
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Bedrucken einer extrudierten, auf einem endlos umlaufenden
Stahlband aufgelegten Kunststoffbahn wird auf diese an der

‘Stelle, wo sie vom thermoplastischen Zustand auf die zum

Transferdruck geeignete Temperatur abgekithlt ist, ein band-
férmiger, von einer Vorfatsrolle'abgenommener Farbtréger
aufgelegt und mit einer quer zur Fliefrichtung angeordneten
Schlitzdiise mittels eines Heifluftstrahls angedriickt. Gege-
benenfalls 13uft die Bahn nacheinander unter mehreren Schiitz-
diisen hindurch. Danach wird die Farbtridgerbahn abgenommen und
die bedruckte Kunststoffbahn in einer Kiilhlzone abgekiihlt.

Teilweise Farbibertragung

Un auf dex Gegenstand Muster aus bedruckten und unbedruckten
Teilfl3chen zu erzeugen, kann das Verfzhren der Erfindung in
der Weise ausgelibt werden, daR man den Gasdruck nur in einer
begrenzten Zone auf einen Teil der Riickseite des Tr&gers
einwirken 138t.

Nach der bisher beschriebenen Arbsitsweise werden Muster von
dem Farbtriger nur insoweit libertragen, wie sie dort schon
vorhanden sind.

Demgegeniiber werden gemid® dieser Ausfiihrungsform Muster gerade
dadurch erzeugt, daf von dem Farbtrdger nur aus bestimmten

Zonen Farbe auf die Oberfléche iibertragen wird und diese Zonen
so gewdhlt werden, daR sich auf der bedruckten Oberfliche ein
Muster aus bedruckten und unbedruckten Teilfl&chen ergibt. Die

- Ausdriicke "bedruckt" und "unbedruckt" beziehen sich nur auf die:

durch das vorliegende Verfahren erzeugten Transferdrucke.

Selbstverstindlich kann die zu bedruckende Oberfliche schon von

einem vorausgegangenen Arbeitsgang Muster aus unbedruckten und
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bedruckten Teilfl&chen enthalten, welche mit den zu erzeugenden

Mustern nicht ilibereinzustimmen brauchen.

Als Muster werden im Sinne der Erfindung alle beliebigen
Anordnungen von bedruckten und unbedruckten Fléchenteiien
verstanden, die aus technischen oder asthetlschen oder aus

sonstigen Griinden auf dem Gegenstand angebracht werden. Es kann

sich um dekorative Ornamente, Schrift- und Blldzelchen,.

Firruasgslinien zur Werkzeugsteuerung und dergleichen handeln.

Der verwandete Farbtriger kann den transferierbaren Farbstoff
ganzflZchig in hamozer.cr Verteilung enthalten. In diesem Falle
sind die durch das Verfzhren der Erf indung er'zngtan bedruckten
Schen in sich gleichftrmic zefirbt. Wird dagesen ein Farb-
ereits ein Muster aus einer ogder
mehrzran Farben oder aus fartirzagenden und far-bétof‘ffreien
TeilflZczhen enthilt, sc sing cdie bedruckten Fl&chen in ent-
sprechender Weise gemustert und gegebenenfalls durch nicht-
gef‘arbte Flichen innerhalb der durch den Gasdruck beaufschlae-
ten Zone unterbrochen.

Zur Erzeugung emes Lmlenmust.ers nach dan Verfahren der'
Erfindung kann man z.B. einen heiBen, scharf begrenzten Gas-
strahl aus geringer Ehtfemung mittels emer' Duse auf‘ die

‘ausgewdhlten Zonen auf der ngkselte des Fa_rbtr'agg_rg b_lasen und

gleichformig ldngs der 2u erzeugenden Linie weiterbewegen. In
diesem Fall entsteht meistens eine Linie mit diffuser Selten-
begrenzung. In entsprechender Weise entstehen fZLAchige Muster,
indem man den Gasstrahl allmihlich eine gr‘oﬁer'e Zone. iiber'—
streichen lERt.

BAD ORIGINAL d
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Eine schirfere Begrenzung der bedruckten Flichen 1&Rt sich
erreichen, wenn die Zone der Riickseite des Farbtrédgers, auf die -
der Gasdruck einwirkt, mittels einer Schablone begrenzt wird.
Als Schablone éignet sich ein entsprechend dem zu erzeugenden
Muster ausgeschnittenes Blech oder ein sonstiger, durch den
einwirkenden Gasdruck nicht wesentlich verformbarer K'o'r'f)er*,
welcher die Einwirkung des Gasdruckes auf andere Zonen der
Riickseite des Farbtrigers verhindert.

Die von der Schablone freigelassenen Zonen der Riickseite des
Farbtrigers konnen mit einam heiflen Gasstrahl allm3hlich
Uberstrichen werden, bis das gesamte Muster transferiert ist.
Der Gasraum oberhallb: der Schablone kann auch gegen die Atmo-
sphire abgeschlessen und mit einem heifen Druckgas gefijllt
wer'den,j wodurch das ganze Muster gleichzeitig transferiert
wird.

Eine fiir das Verfahren der Erfindung geeignete Schablone ist in
Figur 2 im Querschnitt dargestellt. Um eine unkontrollierte
Farblibertragung unter den abgedeckten Flichen (21) der Schablone
(22), die durch ausstrdmendes heiRes Gas verursacht werden

kann, zu vermeiden, ist es vorteilhaft, die offenen Flichen

(23) der Schablone trichterférmig (24) zu umschlieRen, so daB
das austretende Druckgas ausreichenden Raum (25) zum drucklosen
Entweichen vorfindet. Scharfe Grenzen der bedruckten Flichen
werden erreicht, wenn der untere Rand der trichterfOrmigen
Begrenzungen (24) der offenen Flichen (23) in eine scharfe
Schneide (26) ausl#uft. Wenn die Schablone nahe an den Farb-
triger (10) und die zu bedruckende Oberfliche (9) herankommt,
kdnnen die trichterférmigen Schablonenwiinde (24) mit Léchern (28)
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durchbrochen sein, durch die abgekiihltes Druckgas entweichen
und durch nachstromendes heifles Druckgas ersetzt werden kann.
Die zum Farbtransfer erforderliche Wirme kann auch mittels
eines Strahlers (7), der in dem abgeschlossenen Druckgasfaum
(5) angeordnet ist, auf die Rickseite des Farbtrégers auf-
gebracht werden. ' ' B

Statt eines Strahlers kann auch ein Laser verwendet werden, der
an der zu erzeugenden Linie entlanggefihrt wird oder allmihlich
eine groRers Fliche lberstreicht. Dabei kann auch ohne

Schablorie eine scharfe Kontur erzeugt werden.

S A BAD ORIGINAL a
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Beispiel 1

Zum Bedrucken von Kunststoffplatten wird eine Vorrichtung gemiR
Figur 1 verwendet, bestehend aus einem Tisch (1) durch den eine
Vakuumleitung (2) fihrt und auf den eine Heizplatte (3) aufge-
legt ist, einem Papierspannrahmen (U), zusammengesetzt aus
einer oberen und einer unteren Rahmenhd#lfte (4') und (4"),
sowie einer Heizglocke (5) mit DruckluftanschluR (6) und einer
Anzahl von Heizstrahlern (7). Die Glocke kann mittels eines
Hubzylinders (8} gehoben und gesenkt werden.

Eine kalte Platte {9) aus 5 mm dickem, weiBem, gegossenem
hcoryliglas wird auf die Heizplatte (3), die auf 150°C erhitzt
ist, aufgelegt, wihrend der Spannrahmen (4) noch nicht ein-
gelegt ist . Die Glocke (5) wird so weit abgesenkt, daR die

trahler (7) in ausrsichende Nihe zu der Platte (9) kommen, um
diese zu erhitzen.

Sobald die Oberfliche der Platte (9) eine Temperatur von 150°C
erreicht hat, was nack 5 Minuten der Fall ist, wird die Heiz-
glocke gehoben, der Papierspannrahmen (4) so eingelegt, daR er
auf dem Tisch (1) aufliegt und die Platte (9) umfaBt, ohne sie
zu beriihren. Zwischen die Rahmenhiilften (4') und (4") ist ein
Transferdruckpapier (10) mit der Farbseite nach unten ein-
gespannt. Die bedruckte Seite des Papiers (10) ist mit Talkum
diinn eingepudert. Die Dicke der unteren Rahmerhilfte (4") ist
so bemessen, daf das Papier (10) in einem Abstand von 0,1 bis
0,5 mm liber der Platte (9) schwebt. Durch die Hitzeeinwirkung
der Heizstrahler (7) spannt sich das Papier v&llig faltenfrei.

Sobald der Rahmen (U) auf den Tisch (1) aufgelegt ist, wird die
Heizglocke (5) mittels des Hubzylinders (8) abgesenkt, bis ihr

BAD ORIGINAL
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Rand (11) auf dem Rahmen (4) aufsitzt und den Innenraum der
Glocke (5) abdichtet. Durch 0ffnen des Druckluftventils (12)
wird unter der Glocke ein Uberdruck von 50 bis 100 mm Wasser-
sdule (gegeniiber dem atmosphidrischen Luftdruck) erzeugt,

5 wodurch sich das Papier (10) an die Platte (9) anlegt. Dies
kann durch gleichzeitiges Evakuieren des Raums unterhalb des
Papiers (10) lber die Vakuumleitung (2) gefbrdert werden; es
geniigt ein Unterdruck von 50 bis 100 mm Wassersdule (gegentiber
dem atmosphirischen Luftdruck).

Durch die Heizstrahler (7) erwdrmt sich das Papier (10) auf die
Sublimationstemperatur des Farbstoffes von etwa 220 bis 240°C.
Nach 60 bis 90 Sekunden ist ein ausreichender Farbstofftransfer
in die Platte (@) bis zu einer Eindringtiefe von 50 um ein-

15 getreten. Nun wird der Uber- bzw. Unterdruck aufgehoben, die
Glocke (5) gehoben, der Spannrahmen (4) abgenommen und die
Platte (9) zum Abkiihlen auf eine ebene Unterlage gelegt. Sie
kdmte gewlinschtenfalls auch unmittelbar in eine Umformvor-
richtung eingelegt werden. Die Oberfliche der Plattev(S) trigt

20 nach dem Abkiihlen das von dem Papier (10) iibertragene Farb-

muster in kradftigen Farben und hat eine hochglénzende Ober-
fléche.

Vergleichsversuch

25
Zum Vergleich wird ein Transferdruck auf einer gleichartigen
Acrylglasplatte unter Verwendung einer heizbaren Presse durch-
gefiihrt. Die Presse enthilt einen ebenen Untertisch und einen
parallel dazu heb- und senkbaren Obertisch, der mittels einer
30 elektrischen Heizvorrichtung auf 220°C erhitzt wird. In die

FALALIN ML S ey
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gebffnete Presse werden auf den Untertisch nacheinander fol-

- gende etwa gleich grope Teile aufeinander gestapelt:

a) ein Filztuch von feiner Struktur

b) eine weiBe, 5 mm dicke, gegossene Acrylglasscheibe
¢) ein Transferdruckpapier mit der Farbseite nach unten;
die Farbseite wurde vorher mit Talkum eingepudert
ein nicht gefédrbtes Schutzpapier '

(4

0o,
PN

ein Filztuch feiner Struktur

Dann wird der Obertisch der Presse abgesenkt, so daR der Stapel
mit laichtem Druck Zﬁsammengepreﬁt wird. Nach 5 Minuten hat die
Oberseiterder Acrylglasplatte eine Temperatur von 214°C und die
nterssite eine Temperatur von 158°C erreicht. Anschliefend

<

wird die Présée gebffnet, der Stapel auseinandergenommen und
die Acryiglasplatte zur Abkiihlung auf eine ebene Unterlage
2legt. Das Farbmuster ist von dem Transferdruckpapier ebenso

kr#ftig wie beim Beispiel 1 ilibertragen worden, jedoch ist die

Oberflsiche der Acrylglasplatte matt.

 Beispiel 2

Zur Erzeugung eines Farbmusters durch teilweise Farbstoffiiber-
tragung von einem gleichmiiRig eingefirbten Transferdruckpapier
wird eine Vorrichtung gemif Figur (2) verwendet, die der

" Vorrichtung gemiB Beispiel 1 weitgehend entspricht, wobei

jedoch an der Unterseite der Glocke (5) eine Schablone (22) mit

' abgedeckten Flichen (21) und offenen Flichen (23) angeordnet

ist. Auf die Heizplatte (3) kann in diesem Fall verzichtet
werden. o S o

-
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Es wird eine Acrylglasplatte (9) wie in Beispiel 1 verwendet,
jedoch wird diese auRerhalb der Vorrichtung auf 60 bis 70°C
vorgewdrmt und auf den Tisch (1) aufgelegt, solange die

Glocke (5) mittels der Hubvorrichtung (8) angehoben ist.
AnschlieRend wird der Rahmen (4) mit dem Transferdruckpapier
(10) - wie in Beispiel 1 beschrieben - aufgelegt und die Glocke
(5) mittels der Hubvorrichtung (8) so weit abgesenkt, bis die
Schneiden (26) der Schablonenwinde (24) das Papier (10) be-
riihren. Durch die Leitung (12) wird etwa 250°C heiBe Druckluft
in die Glocke (5) eingeblasen, so daR sich dort ein Uberdruck
von 50 bis 100 mm Wassersdule einstellt. Durch diesen Druck,
der durch die offenen Stellen (23) auf die Oberfliche des
Papiers (10) einwirkt, wird dieses an die Platte (9) angelegt.
Durch die Uffnungen (28) in den Schablonenwinden (24) karmn
Druckluft entweichen, so daR stZndig heife Luft aus der Glocke
(5) in die offenen Stellen (23) nachstrémt.

Nach einer Einwirkungszeit von 2 Minuten ist ein ausreichender
Farbstofftransfer eingetreten und die Farbe etwa 10 um tief in
die Platte (9) eingedrungen. Munmehr wird die Glocke (5)
angehoben, der Rahmen (4) abgenommen und die Platte (9) zum
Abkithlen auf eine ebene Unterlage gelegt. Sie trigt ein Farb-
muster, das genau der Anordnung der offenen Stellen (23)
entspricht und hat eine hochglénzende Oberfliche.

Bei dieser Arbeitsweise brauchte der Heizstrahler (7) nicht
eingeschaltet zu werden. Man kann jedoch auch mit einem nicht
erhitzten Druckgas arbeiten und das Papier (10) mittels der
Heizstrahler (7) auf die Sublimationstemperatur des Farbstoffes
erhitzen. Bei dieser Arbeitsweise sind die Uffnungen (28)
entbehrlich.



20

25

30

£110220
- 20 -

Beisgiel 3

Zum Bedrucken von Kunststof‘f‘platten nach einem Durchlaufver-
fahren wird eine Vorrichtung gemif Figur 3 verwendet. Sie

| ~enthdlt einen horizontal fahrbaren, auf 130°C beheizten Tisch

(31), der mittels einer Schubvorrichtung (32) auf Schienen (33)
bewegt werden kann. An der vorderen Kante (39) ist der Tisch
gerundet und trdgt im Abstand von der Kante eine Klemmbacke

(40), die mittels einer Pneumatik (41) angepreft werden kann.

Die Vorrichtung enthilt weiterhin einen Strahlerschirm (34),

‘eine Aufgabevorrichtung (35) fiir das Transferdruckpapier, sowie

eine Druckluftdiise (36),die an eine Druckluftleitung (37)
eschlossen ist. Unter der Aufgabevorrichtung (35) ist eine
Umlenkrolle (43) flir die Papierbahn so angeordnet, daf sie
einen Abstand von dem Tisch (31) hat, der um 0,5 bis 1 mm
grofRer-ist als die Dicke der zu bedruckenden Kunststoffplatte.

. "VEine 5 mm dicke Platte (38) aus weifem, extrudiertem Acrylglas,

die zuvor einige Stunden zur Entfernung von absorbiertem
Wasser auf 80°C erhitzt worden war, wird auf den Tisch (31)

"r:aufgelegt und mit diesem unter den Strahlerschirm (34) ge-
' fahren. Nach 4 Minuten hat die Oberfliche der Platte (38) eine

Temperatur von 140°C. Die Strahlungsleistung des Strahler-
schirms (3U4) wird anschlieBend so vermindert, daB die Ober-

~ fléchentemperatur der darunter befindlichen Platte (38)
konstant bleibt. | | o

" Wihrend der Vorheizzeit befindet sich die Kante (39) des
Tisches (31) unter der Aufgabevorrichtung (35). Dort wird das

Fnde der Papierbahn (42) durch Betitigen der Pneumatik (41)
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zwischen der Kante (39) und der Klemmbacke (40) eingespannt.
Die bedruckte Seite der Papierbahn ist mit Talkum diin einge-
pudert. Nun wird der Tisch (31) mit einer Geschwindigkeit von
0,2 m/min in Richtung auf die Druckluftdiise (36) vorwiirts-
bewegt. Dabei rollt sich von der Vorratsrolle (44) in der
Aufgabevorrichtung (35) die Papierbahn (42) ab und legt sich
hinter der Umlenkrolle (42) dicht iiber die Platte (38). Dabei
ist die Farbseite der Papierbahn nach unten gerichtet. Der
Tisch (31) fdhrt allmihlich unter die Dise (36), wobei die
Papierbahn durch den dort austretenden Luftstrom an die Platte
(38) angedriickt wird.

Die Druckluftdiise (36) hat einen Austrittsschlitz (45) von 50
Millimeter Breite, der sich liber die ganze Breite des Tisches
(31) erstreckt. Mittels eines nicht dargestellten Geblises wird
Luft durch die Leitung (37) iiber ein Heizregister (U46) geleitet
und auf 225°C erhitzt. Der Austrittsschlitz (45) hat einen
Abstand von 0,5 bis 1 mm von der Oberseite der Platte (38) bzw.
der darauf aufliegenden Papierbahn (42). Er darf die Papierbahn
an keiner Stelle beriihren. Die Eintrittsgeschwindigkeit der
Luft in dem Rohr (37) wird so einreguliert, daB sich in der
Dise (36) ein Uiberdruck von 10 bis 15 mm Wassers#ule einstellt.
Die Einwirkungszeit der Disentffnung auf jeden Plattenpunkt
betrdgt etwa 15 Sekunden. In dieser Zeit wird der Farbstoff-
transfer bewirkt; man erhflt eine Eindringtiefe der Farbe in
die Platte (38) von 20 bis 50 ym. '

Sobald die Platte (38) vollstindig unter der Diise (36) durch-
gelaufen ist, wird die Papierbahn (42) an der Umlenkrolle (43)
durchgetrennt, der abgeschnittene Teil nach Offnen der Klemm-
vorrichtung (39/40) von der Platte (38) abgenommen und die
Platte zum Abkithlen auf eine ebene Unterlage gelegt. Das
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Farbmuster ist von der Papierbahn (42) in krdftiger, gleich-

. miRiger Fiarbung konturenscharf auf die Platte (38) iibertragen

worden; sie hat eine unverédndert hochglédnzende Oberfléche.

Beispiel 4

Das Verfahren gemdf Beispiel 1 wird unter Verwendung einer 5 mm

- dicken, weibBen Polycarbonat-Kunststoffplatte, die einige

Stunden bei 120°C vorgetrocknet worden war, wiederholt. Die
Heizplatte, auf die die Kunststoffplatte aufgelegt wird, hat
eine Temperatur von 170°C. Unter den im Beispiel 1 angegebenen
Bedingungen erreicht die Oberfliche der Kunststoffplatte nach
4 Minuten eine Temperatur von 180°C. Mun wird der Rahmen mit
dem Transferdruckpapier aufgelegt und die Heizglocke abgesenkt.

‘Nach 1,5 Minuten wird der Farbstofftransfer abgeschlossen, die

Glocke angehoben, der Rahmen entfernt und die bedruckte Platte
abkiihlen gelassen. Sie hat eine hochglinzende Oberfliche.

Beispiel 5

Auf einer nicht vorgewdrmten Acrylglasplatte wird ein farbiges
Linienmuster erzeugt, indem auf die Platte ein gleichmiRig

. eingefédrbtes Transferdruckpapier aufgelegt wird und eine

Heifluftdiise ldngs einer Konturenschablone in einem Abstand von
10 mm von der Papierbahn entlangbewegt wird. Die HeiBluftdlse
hat einen Innendurchmesser von 5 mm. Die Luftgeschwindigkeit
wird so einreguliert, dapk sie im Abstand von 10 mm von der

. Diisentffnung einen Staudruck von 40 mm Wassersiule erzeugt. Die

Lufttemperatur betridgt 300°C. Die Dise wird mit einer

- Geschwindigkeit von 2 bis 4 mm/sek voranbewegt, wobei sich das
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Papier leicht brdunlich verfdrbt. Nach dem Abnehmen des

Transferdruckpapiers zeigt die Kunststoffoberflidche ein der
verwendeten Schablone entsprechendes, scharf konturiertes
Linienmuster.

SR Ay
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Transferdruckverfahren

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Transfer-Drucker auf feste Gegenstande
aus Kunststoff oder mit einer Oberflidchenschicht aus
lack oder Kunststoff von einem flichigen Farbtriger
bei einer zum Farbstofftransfer geeigneten Temperatur
unter Andricken des Farbtrdgers an die zu bedruckende
Oberfliche des Gegenstandes,

dadurch gekennzelichnet,

dab der flichige Farbiriger wihrend des Farbstoff-
transfers mittels {iberatmosphirischer Gasdruck an die
zu bedruckende Oberflidche angedriickt wird, wobei die
Oberfliche auf einer Temperatur unterhalb des ther-
moplastischen Bereichs gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR
der Gasdruck durch ein auf die Riickseite des Farb-
trigers stromendes Gas erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR
man den Gasdruck jeweils nur in einer begrenzten Zone
auf einen Teil der Riickseite des Farbtrigers einwirken
138t und diese Zone allm#hlich auf weitere Teile der
Rickseite des Farbtrigers verschiebt.



b,

5
5.

10
6.

15
7.

20
8.

25

30

SO ERITA g

6110220

~ Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB

der Farbtriger auferhalb der Zone, in welcher der
Gasdruck einwirkt, in einem geringen Abstand von der
Oberfliche des zu bedruckenden Gegenstandes gehalten
und in der genannten Zone durch den Gasdruck an die
Oberfliche angelegt und angedriickt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekemn-
zeichnet, daP man vor der Einwirkung des Gasdruckes
auf die Oberfliche des Farbtrigers einen flissigen
oder feinktrnigen Feststoff als Trennmittel aufbringt.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daR man den zu bedruckenden Gegenstand oder
wenigstens die zu bedruckende Oberfliche vor der
Einwirkung des Gasdruckes auf eine zum Farbtransfer
geeignete Temperatur vorwirmt. ’

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein nicht-ebener Gegenstand bedruckt
wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dabB.
auf dem nicht-ebenen Gegenstand gleichzeitig oder
nacheinander mehrere, jeweils nur einen Teil der zu
bedruckenden Oberfliche Uberdeckende Farbtriger
aufgelegt werden.
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Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 8,
dadurch gexennzeichnet,

daf man zur Erzeugung von Mustern, bestehend aus be-
druckten und unbedruékten Teilfl&chen der Oberfliche, den
Gasdruck nur in einer begrenzten Zone auf einen Teil der
Rickseite des Farbtrdgers einwirken 13Rt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daf
der Teil der Riickseite des Farbirédgers, auf den ger
Gasdruck einwirkt, mitteis einer Schablone, die die

Einwirkung des Gasdruckes auf zniere Teile der =izizsite

- des Farbtrdgers verhindert, begrenzt wird.

BAD ORIGINAL é§
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