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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trans-
fer-Drucken auf Gegenstinde, die aus Kunststoff
bestehen oder eine Oberflichenbeschichtung,
beispielsweise einen Lack, aus Kunststoff tragen.
Beim Transferdruck, der hauptséchlich aus der
Textilindustrie bekannt ist, wird von einem fléchi-
gen Farbtrager bei erhéhter Temperatur auf die zu
bedruckende Oberfliche durch Sublimation ein
Farbstoff Gibertragen. Wahrend der Farbiibertra-
gung wird der Farbtrdger an die Oberfldche des zu
bedruckenden Gegenstandes angedriickt.

Stand der Technik

Der Transferdruck auf lackierte Oberfldchen
von festen Gegenstédnden, z.B. Blechbéandern, ist
in DE-A 29 14 704 beschrieben. Der Transferdruck
erfolgt beim Durchlauf des lackierten Bleches und
eines Transferdruckpapiers liber einen Kalander.
Gemdass DE-A 26 42 350 wird der Transferdruck
mit der Beschichtung eines festen Gegenstandes
zusammengefasst, indem man eine thermoplasti-
sche Kunststoff-Folie auf die Oberfliche des fe-
sten Gegenstandes aufkaschiert und gleichzeitig
von einem Farbtrdger Farbstoffe in die aufge-
brachte Kunststoffschicht transferiert. Fiir das
Aufkaschieren kdnnen verschiedene gebrauchli-
che Verfahren angewendet werden, wie Hochfre-
quenz- oder Ultraschallkaschierung oder Heiss-
luftschweissen. Da das Kaschieren und Farbtrans-
ferieren im thermoplastischen Zustand der Kunst-
stoffschicht erfolgen, bleibt der urspriingliche
Glanz der Kunststoffoberfliche bei diesem Ver-
fahren nicht erhalten.

Aufgabe und Lésung

Beim Transfer-Drucken auf Gegensténde aus
Kunststoff oder soiche mit einer Kunststoff-Ober-
flachenschicht bzw. Lackschicht soll der Oberfla-
chenglanz im wesentlichen erhalten bleiben. Ein
hierzu geeignetes Verfahren soll unter techni-
schen Bedingungen leicht durchfiihrbar sein. Es
wurde gefunden, dass die gestellte Aufgabe da-
durch gelést werden kann, dass der flachige Farb-
trdger wahrend des Farbstofftransfers mittels
Uberatmosphidrischem Gasdruck an die zu be-
druckende Oberflache angedriickt wird, wobei die
Oberflache auf einer Temperatur unterhalb des
thermoplastischen Bereichs gehalten wird. Wah-
rend beim mechanischen Andriicken des Farbtra-
gers an die zu bedruckende Oberflaiche bei der
zum Transfer-Druck geeigneten Temperatur un-
vermeidlich Zonen auftreten, in denen der Druck
zwischen dem Farbtriager und der Oberflache so
hoch wird, dass der Oberflichenglanz bleibend
beeintrichtigt wird, wird durch das Verfahren der
Erfindung eine wesentlich gleichméssigere
Druckeinwirkung erzielt, wodurch der Oberfla-
chenglanz erhalten bleibt.

Gewerbliche Verwertbarkeit

Durch das Verfahren der Erfindung lassen sich
alle Substrate bedrucken, deren Oberfldche eine
ausreichende Affinitat zu den beim Transfer-
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Druck verwendeten sublimierbaren Farbstoffen
haben. Mit besonderem Vorteil wird das Verfah-
ren der Erfindung zum Bedrucken von Gegenstén-
den mit glanzender Oberflache oder mit einer aus
anderen Grinden druckempfindlichen Oberflache
angewendet.

Die zu bedruckenden Gegenstande

bestehen wenigstens an der Oberflache aus
einem Kunststoff, der eine zusammenhingende,
allenfalls porése Schicht oder Matrix bildet, eine
ausreichende Affinitat zu den beim Transferdruck
verwendeten Farbstoffen hat und bei den anzu-
wendenden Temperaturen gegebenenfalls bis
zum thermoelastischen, jedoch nicht bis zum ther-
moplastischen Zustands erweicht. Besonders vor-
teilhaft sind solche Kunststoffe, die dank eines
sehr hohen Molekulargewichtes oder starker Ver-
zweigung oder Vernetzung keinen thermoplasti-
schen Zustandsbereich haben, sondern héchstens
thermoelastisch erweichen.

Durchgehend aus Kunststoff bestehende Ge-
genstdnde mit einer geschlossenen Kunststoff-
oberflache sind bevorzugt, insbesondere ebene
Tafeln, Bahnen oder Folien. Die Tafeln oder Bah-
nen kénnen z.B. eine Dicke von 1 bis 12, vorzugs-
weise 2-8 mm haben. Man kann auch gekriimmite,
gewdlbte oder in anderer Weise dreidimensional
geformte Gegenstdnde erfindungsgeméss be-
drucken, z.B. Rohre, Kuppeln, Sanitirteile,
Leuchtwerbezeichen, Spritzgussteile usw. Weiter-
hin lassen sich Schaumstoffe von ausreichender
Temperaturbestéandigkeit, z.B. Polymethacryl-
imidschaumstoff, nach dem Verfahren der Erfin-
dung bedrucken.

Eine weitere Klasse von bedruckbaren Gegen-
stdnden sind solche, die eine Oberflachenschicht
aus Kunststoff, z.B. eine auflaminierte Folie oder
eine Lackschicht, auf einem Grundkérper aus ei-
nem anderen Werkstoif, wie etwa Metall (Blech),
Keramik, Glas, Asbestzementplatten, Leder, Holz,
Holzspan- oder Hartfaserplatten, Papier oder Pap-
pe, enthalten. Die zu bedruckende Kunststoff-
schicht soll eine Dicke von wenigstens 10 um, vor-
zugsweise 50 pm bis 1 mm haben.

Ein fur das Verfahren der Erfindung besonders
geeigneter Kunststoff ist Acrylglas. Darunter wer-
den Homopolymerisate des Methylmethacrylats
und Mischpolymerisate aus einem Uberwiegen-
den Anteil dieses Monomeren, vorzugsweise min-
destens 70%, und zum (brigen Teil aus anderen,
damit mischpolymerisierbaren Monomeren, so-
wie auch Acrylnitril-Methylmethacrylat-Copoly-
merisate verstanden. Das Acrylglas kann in Plat-
tenform polymerisiert sein; dieses sogenannte
«gegossene Acrylglas» besitzt infolge eines Mole-
kulargewichts Gber 1 Million keinen thermoplasti-
schen Zustandsbereich. Das Acrylglas kann je-
doch auch aus einer thermoplastisch aufschmelz-
baren Formmasse extrudiert sein. In diesem Falle
kann der Transferdruckvorgang unmittelbar an
die Herstellung der Kunststoffbahn durch Extrusi-
on angeschlossen werden. Andere geeignete
Kunststoffe sind Polydthylen, Polypropylen, Poly-
vinylchlorid, Polystyrol und schlagzihe Butadien-
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Styrol-Kunststoffe, Polyoxymethylen, Polycarbo-
nat-, Glasfaser-Polyester- und Aminoplast-Kunst-
stoffe.

Deckend weiss eingefidrbte Kunsistoffe werden
in der Regel bevorzugt, jedoch sind auch klar
durchsichtige, durchscheinende oder anders ein-
geféarbte Kunststoffe bzw. Kunststoffschichten ge-
eignet.

Die flachigen Farbtrager,

die Oblicherweise im Textildruck oder bei ande-
ren Transferdruckverfahren eingeseizt werden,
sind auch flir das Verfahren der Erfindung geeig-
net. Sie kdnnen einfarbig oder in beliebigen Mu-
stern oder Motiven ein- oder mehrfarbig bedruckt
sein. Sie werden in der Regel im Tiefdruck-, Off-
setdruck- oder Siebdruckverfahren auf Papier her-
gestellt, jedoch finden als Trdgermaterial auch
Kunststoff- oder Metallfolien Verwendung. Fiir den
Druck werden spezielle sublimationsfdahige Farb-
stoffe verwendet, die eine ausreichende Affinitét
zu dem zu bedruckenden Kunststoff haben.

Wenn nur ein Teil der Oberflache des Gegen-
stands zu bedrucken ist, kann der Farbtrager klei-
ner als die Oberfliche des Gegenstandes sein.
Bei nicht ebenen Gegenstdnden kann es zweck-
massig sein, Farbtrager aus einzelnen Teilen zu
verwenden, die sich besser als ein zusammen-
hdngendes Stiick an die Oberfldche anlegen las-
sen. Die einzelnen Teile kdnnen gleichzeitig oder
nacheinander zum Transferdruck verwendet wer-
den. Zum Bedrucken von kugelig gewdlbten Fla-
chen sind Farbtrager aus elastischen Kunststoff-
folien manchmal von Vorieil.

Der Farbtrager sollte zweckmaéssig so ausge-
wéhlit werden, dass er unter den Druckbedingun-
gen nicht zu Failten- oder Blasenbildung neigt. Es
ist vorteilhaft, Farbtrager aus Papier unterhalb der
Sublimations-Temperatur vorzutrocknen. Um eine
Beeintrachtigung des Glanzes der zu bedrucken-
den Oberflache zu vermeiden, wird auf den Farb-
trdger mit Vorteil ein fllissiges oder feinteiliges
Trennmittel, wie Talkum, aufgepudert. Es hat sich
weniger gut bewéhrt, die Kunstsioffoberflache
einzupudern.

Es empfiehlt sich, den Farbtrager elastisch in
geringem Abstand — etwa von 1 bis 2 mm — lber
der zu bedruckenden Oberflache aufzuspannen
und ihn jeweils nur in der Zone, auf die gerade das
Druckgas einwirkt, mit der Oberflache in Beriih-
rung zu bringen.

Das Druckgas

besteht in der Regel aus Luft. Nur in seltenen
Ausnahmeféllen wird man Inertgase, wie Stick-
stoff oder Kohlendioxid, anwenden. Das Druckgas
wirkt mit einem geringen {iberatmospharischen
Druck mittelbar oder unmittelbar auf die Riickseite
des Farbtragers ein und darf nicht um diesen her-
um auf die Vorderseite des Farbirdgers, die an
dem zu bedruckenden Gegenstand anliegt, Gber-
greifen. Man kann ein Druckgaspolster anwenden,
wobei das Druckgas in ein Kissen aus einer wei-
chen Folie oder einem Textilgewebe, das nicht
steifer als der Farbtrager selbst ist, eingeschlos-
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sen sein kann. Vorteilhafter ist die unmittelbare
Einwirkung des Druckgaspolsters auf den Farbtra-
ger, wobei eine das Gaspolster einschliessende
Glocke am Rand des Farbiragers aufliegen oder
einen engen Luftspalt bilden kann. Das durch die-
sen Spalt entweichende Druckgas muss laufend
ersetzt werden, um den erforderlichen Gasdruck
aufrechtzuerhalten.

Der Gasdruck kann in der Gréssenordnung von
3 bis 200 mm Wassersédule (WS), vorzugsweise
5-50 mm WS liegen. Héhere Drucke sind bei ebe-
nen Substraten und flexiblen Farbtragern nicht
erforderlich und kénnen zu stérenden Abdricken
oder Glanzschaden flihren.

Vorzugsweise wird der Gasdruck durch ein
stromendes Gas erzeugt. Man kann z.B. Druckiuft
aus einer Vielzahl von Einzeldiisen aus geringem
Abstand von beispielsweise 5 bis 50 mm auf die
Riickseite des Farbtrdgers strémen lassen. Die
Dusen kénnen z.B. aus Bohrungen in einer Loch-
platte in gegenseitigen Abstdnden von 10 bis
50 mm oder aus entsprechend distanzierten
Schlitzen bestehen. Mit besonderem Vorteil lasst
man das stromende Druckgas jeweils nur in einer
begrenzten Zone auf einen Teil der Riickseite des
Farbtriagers einwirken und verschiebt diese Zone
so lange iiber die Riickseite des Farbtrdgers, bis
die gesamte Flache abgedruckt ist. An jeder Stelle
muss die Verweilzeit zur erforderlichen Farbiber-
tragung ausreichen., Zweckmdssig ldsst man
Druckluft aus einer Schlitzdiise austreten, deren
Breite die zu bedruckende Flache iiberspannt und
die allmahlich Gber das Substrat hinwegbewegt
wird. Ebenso kann das Substrat unter der festste-
henden Schlitzdiise durchbewegt werden.

Die erforderliche Stromungsgeschwindigkeit
des strdmenden Gases richtet sich nach dem Ab-
stand der Diise von dem Farbtrager, von dessen
Flexibilitdt, von dem Staudruck, der sich in Abhén-
gigkeit von der Mdglichkeit der Gasabstrémung
ausbildet und nach weiteren Gegebenheiten des
Einzelfalles. Die Strémungsgeschwindigkeit muss
jedenfalls ausreichen, um den Farbtrager fir eine
ausreichend lange Zeit in dichter Berlihrung mit
der Substratoberflache zu halten. Wenn der Farb-
trager flach liegt und beim Aufblasen des Gases
eben liegen bleibt, genlgt eine geringere Stré-
mungsgeschwindigkeit, als wenn der Farbtrager
zur Wellen-, Falten- oder Blasenbildung neigt. Die
Strémungsgeschwindigkeit darf jedoch nicht so
gesteigert werden, dass durch den Andruck des
Farbtrdgers Abdricke oder Glanzschidden auf
dem Substrat verursacht werden. Gute Ergebnis-
se werden mit Strémungsgeschwindigkeiten von 5
bis 20 m/sec erzielt. Die Relativgeschwindigkeit
zwischen Dise und Subsirat kann im Bereich von
0,1 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 muss der Farbtrdger die Sublimati-
onstemperatur des Farbstoffes erreichen und die-
se Temperatur so lange beibehalten, bis der ge-
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wiinschte Farbstofftransfer erfolgt ist. Der Trans-
fer vollzieht sich um so besser, je hoher die Tem-
peratur der zu bedruckenden Oberfliche liegt,
jedoch soll sie niedriger als die Temperatur des
Farbirigers, vorzugsweise unter der Sublimati-
onstemperatur des Farbstoffes bleiben. Es wird im
allgemeinen angestrebt, dass der Farbstoff etwa
20 bis 100 um tief in die zu bedruckende Oberfla-
che eindiffundiert.

Da der Farbtrdger erst unmittelbar vor Beginn
des Farbstofftransfers auf die Sublimationstempe-
ratur erwdrmt werden soll und der Sublimations-
vorgang selbst Warme verbraucht, muss dem
Farbtrager wahrend des Farbstofftransfers die zur
Aufrechterhaltung der Sublimationstemperatur
erforderliche Warme von der Riickseite her zuge-
fihrt werden. Man kann z.B. in einer Glocke, die
ein Druckgaspolster einschliesst, Warmestrahler
anordnen, deren Strahlung auf die Riickseite des
Farbtrédgers gerichtet ist. Wenn mit einem stro-
menden Druckgas gearbeitet wird, kann dieses
selbst erhitzt werden und als Warmetrager wir-
ken. Warmestrahler kdnnen zusétzlich verwendet
werden.

Der Farbstofftransfer kann in einer Kontaktzeit
zwischen der zu bedruckenden Oberflache und
dem Farbtrdger von 2 sec bis 5 min stattfinden.
Vorzugsweise dauert die Kontakizeit 5 bis 15 sec.
Kontakizeiten im Sekundenbereich setzen nicht
nur eine hohe Temperatur des Farbtragers, son-
dern auch eine Vorwarmung der zu bedruckenden
Oberflache auf eine méglichst hohe Temperatur
voraus. Bei diinnwandigen Gegenstinden, wie
z.B. Platten oder Folien aus Kunststoffen, kunst-
stoffbeschichteten Blechen oder Laminaten, ge-
niigt es meistens, den Gegenstand einige Zeit vor
dem Transferdruck auf eine erhitzte Unterlage
aufzulegen. Dickere oder schlecht wiarmeleitende
Gegenstdnde werden in einem Warmeschrank
oder mittels Warmestrahlern vorgewarmt.

Beim Bedrucken von gegossenem Acrylglas hat
es sich bewahrt, das Acrylglas auf 170-180°C vor-
zuwérmen und Heissluft mit einer Temperatur von
250 bis 350°C auf die Riickseite des Farbtragers
aufzublasen. Unter diesen Bedingungen lasst sich
ein satter Farbiibertrag ohne Beeintrachtigung
des Oberfldichenglanzes in 5 bis 15 sec erreichen.
Fir duroplastische Kunststoffe oder wérmever-
netzte Uberzugsschichien kommen dhnliche Be-
dingungen in Betracht.

Wenn thermoplastische Kunststoffe mit Farb-
stoffen bedruckt werden, deren Sublimationstem-
peratur im plastischen Erweichungsbereich des
Kunststoffes liegt, bedarf die Temperaturfihrung
sorgféltiger Beherrschung. Der Kunststoff darf nur
auf eine Temperatur vorgewdrmt werden, die
hdchstens im thermoelastischen, aber jedenfalls
deutlich unter dem thermoplastischen Tempera-
turbereich liegt. Wahrend der Kontaktzeit mit dem
Farbtrager ist eine weitere Erhitzung der Kunst-
stoffoberflache unvermeidbar; diese muss jedoch
in solchen Grenzen gehalten werden, dass die
Oberfldche des Kunststoffs nicht in den thermo-
plastischen Zustand gerdt. Die Erhaltung des
Oberflachenglanzes ist ein verldssliches Anzei-
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chen dafir, ob die Grenze zum thermoplastischen
Bereich jedenfalls nicht bis zu einer solchen Tiefe
tiberschritten worden ist, dass irreversible Verfor-
mungen der Oberfliche eintreten konnten. Die
Vorwarmtemperatur, die Intensitat der Warmeein-
wirkung beim Farbstofftransfer und die Dauer der
Kontaktzeit werden so aufeinander abgestimmt,
dass satte Farbiibertragung erreicht wird, ohne
dass der Farbtrdger an der Kunststoffoberfliche
zu kleben beginnt, was als Anzeichen des thermo-
plastischen Zustandes angesehen werden kann.
Auch die Héhe des Gasdruckes bzw. die Siro-
mungsgeschwindigkeit des Gases haben Einfluss
auf den Warmeiiberzug auf die Kunststoffoberfla-
che. Wenn Oberflachenschiaden durch Ankleben
des Farbtragers auf der Kunststoffoberflache auf-
treten, kann demnach durch eine niedrigere Vor-
wérmetemperatur oder durch eine Verminderung
des Druckes, der Strémungsgeschwindigkeit, der
Temperatur oder der Einwirkungsdauer des
Druckgases oder durch Drosselung der Zufuhr
von Strahlungswérme, Abhilfe geschaffen wer-
den.

Extrudiertes Acrylglas, das oberhalb 150°C im
thermoplastischen Zustand vorliegt, idsst sich er-
findungsgemédss bedrucken, wenn es auf
120-135°C vorgewarmt wird und der Farbtrager
mittels eines Heissluftstrahls mit einer Tempera-
tur von 150-200 °C und einer Strémungsgeschwin-
digkeit von 5-20 m/sec wahrend einer Kontakizeit
von 5 bis 10 sec angedriickt wird. Vorgetrocknete
Kunststofftafeln aus Polycarbonatkunststoff kon-
nen auf 180-200°C vorgewdrmt werden und las-
sen eine Heisslufttemperatur bis 350°C zu.

Arbeitsweise

Bei der praktischen Anwendung des Verfahrens
ist dafiir Sorge zu tragen, dass der Farbtransfer
sofort beginnen kann, sobald das Druckgas ein-
wirkt. Entweder muss die zu bedruckende Ober-
flaiche schon vor der Einwirkung des Druckgases
ausreichend vorgewdrmt sein oder auf dem Farb-
trager muss sofort eine geeignete Warmequelle
einwirken. Vorzugsweise werden beide Voraus-
setzungen gleichzeitig erfilli.

Der zu bedruckende Gegenstand kann in einem
Umluftschrank vorgewarmt werden und wird, so-
fern er dabei thermoelastisch erweicht, auf eine
geeignete, vorzugsweise auf die gleiche Tempe-
ratur vorgewdrmte Unterlage aufgelegt. Man kann
auch den Gegenstand auf der Unterlage liegend,
beispielsweise mittels Warmestrahlern, erhitzen.
Nun wird der Farbtrdger kalt aufgelegt und das
Druckgas einwirken gelassen. Der Farbtriager
kann zur leichten Handhabung in einen Rahmen
eingespannt werden. Nach dem Farbtransfer wird
der Farbtrdger abgenommen und der bedruckte
Gegenstand gegebenenfalls so lange auf der Un-
terlage belassen, bis er unter die Erweichungs-
temperatur abgekiihlt ist. Zum kontinuierlichen
Bedrucken einer extrudierten, auf einem endlos
umlaufenden Stahlband aufgelegten Kunststoff-
bahn wird auf diese an der Stelle, wo sie vom
thermoplastischen Zustand auf die zum Transfer-
druck geeignete Temperatur abgekiihit ist, ein
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bandférmiger, von einer Vorratsrolle abgenom-
mener Farbtrager aufgelegt und mit einer quer zur
Fliessrichtung angeordneten Schlitzdiise mittels
eines Heissluftstrahls angedrickt. Gegebenen-
falls l4uft die Bahn nacheinander unter mehreren
Schlitzdiisen hindurch. Danach wird die Farbtra-
gerbahn abgenommen und die bedruckte Kunst-
stoffbahn in einer Kiihizone abgekiihlt.

Teilweise Farbiibertragung

Um auf dem Gegenstand Muster aus bedruckten
und unbedruckien Teilflichen zu erzeugen, kann
das Verfahren der Erfindung in der Weise ausge-
iibt werden, dass man den Gasdruck nur in einer
begrenzten Zone auf einen Teil der Riickseite des
Tragers einwirken lasst.

Nach der bisher beschriebenen Arbeitsweise
werden Muster von dem Farbtrager nur insoweit
ibertragen, wie sie dort schon vorhanden sind.

Demgegeniiber werden geméss dieser Ausflh-
rungsform Muster gerade dadurch erzeugt, dass
von dem Farbtrdger nur aus bestimmten Zonen
Farbe auf die Oberfliche Ubertragen wird und
diese Zonen so gewahlt werden, dass sich auf der
bedruckten Oberflache ein Muster aus bedruckten
und unbedruckten Teilflachen ergibt. Die Ausdrik-
ke «bedruckt» und «unbedrucki» beziehen sich
nur auf die durch das vorliegende Verfahren er-
zeugten Transferdrucke. Selbstverstindlich kann
die zu bedruckende Oberfliche schon von einem
vorausgegangenen Arbeitsgang Muster aus unbe-
druckten und bedruckten Teilflichen enthalten,
welche mit den zu erzeugenden Mustern nicht
Ubereinzustimmen brauchen.

Als Muster werden im Sinne der Erfindung alle
beliebigen Anordnungen von bedruckten und un-
bedruckten Flachenteilen verstanden, die aus
technischen oder asthetischen oder aus sonstigen
Griinden auf dem Gegenstand angebracht wer-
den. Es kann sich um dekorative Ornamente,
Schrift- und Bildzeichen, Fiihrungslinien zur Werk-
zeugsteuerung und dergleichen handeln.

Der verwendete Farbtrdger kann den transfe-
rierbaren Farbstoff ganzfidchig in homogener Ver-
teilung enthalten. In diesem Falle sind die durch
das Verfahren der Erfindung erzeugten bedruck-
ten Flachen in sich gleichférmig geférbt. Wird da-
gegen ein Farbtriger verwendet, der selbst be-
reits ein Muster aus einer oder mehreren Farben
oder aus farbtragenden und farbstofffreien Teilfl&-
chen enthilt, so sind die bedruckten Flachen in
entsprechender Weise gemustert und gegebenen-
falls durch nichtgefdrbte Flachen innerhalb der
durch den Gasdruck beaufschlagten Zone unter-
brochen.

Zur Erzeugung eines Linienmusters nach dem
Verfahren der Erfindung kann man z.B. einen
heissen, scharf begrenzten Gasstrahl aus gerin-
ger Entfernung mittels einer Diise auf die ausge-
wiéhlten Zonen auf der Rickseite des Farbtrigers
blasen und gleichférmig lédngs der zu erzeugen-
den Linie weiterbewegen. In diesem Fall entsteht
meistens eine Linie mit diffuser Seitenbegren-
zung. In entsprechender Weise entstehen flachige
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Muster, indem man den Gasstrahl alimédhlich eine
gréssere Zone Uberstreichen lasst.

Eine schirfere Begrenzung der bedruckten Fla-
chen lasst sich erreichen, wenn die Zone der
Rickseite des Farbtragers, auf die der Gasdruck
einwirkt, mittels einer Schablone begrenzt wird.
Als Schablone eignet sich ein entsprechend dem
zu erzeugenden Muster ausgeschnittenes Blech
oder ein sonstiger, durch den einwirkenden Gas-
druck nicht wesentlich verformbarer Kérper, wel-
cher die Einwirkung des Gasdruckes auf andere
Zonen der Rickseite des Farbtrdgers verhindert.

Die von der Schablone freigelassenen Zonen
der Riickseite des Farbtragers kénnen mit einem
heissen Gasstrahl allmahlich Gberstrichen wer-
den, bis das gesamte Muster transferiert ist. Der
Gasraum oberhalb der Schablone kann auch ge-
gen die Atmosphire abgeschlossen und mit ei-
nem heissen Druckgas gefiillt werden, wodurch
das ganze Muster gleichzeitig transferiert wird.

Eine fiir das Verfahren der Erfindung geeignete
Schablone ist in Figur 2 im Querschnitt dargestelit.
Um eine unkontrollierte Farbiibertragung unter
den abgedeckten Flachen (21) der Schablone (22),
die durch ausstrémendes heisses Gas verursacht
werden kann, zu vermeiden, ist es vorteilhaft, die
offenen Flachen (23) der Schablone trichterférmig
(24) zu umschliessen, so dass das austretende
Druckgas ausreichenden Raum (25) zum drucklo-
sen Entweichen vorfindet. Scharfe Grenzen der
bedruckten Flichen werden erreicht, wenn der
untere Rand der trichterférmigen Begrenzungen
(24) der offenen Flachen (23) in eine scharfe
Schneide (26) auslduft. Wenn die Schablone nahe
an den Farbtridger (10) und die zu bedruckende
Oberfldche (9) herankommt, kdnnen die trichter-
formigen Schablonenwénde (24) mit Lochern (28)
durchbrochen sein, durch die abgekiihltes Druck-
gas entweichen und durch nachstrémendes heis-
ses Druckgas ersetzt werden kann. Die zum Farb-
trasfer erforderliche Warme kann auch mittels ei-
nes Strahlers (7), der in dem abgeschlossenen
Druckgasraum (5) angeordnet ist, auf die Riicksei-
te des Farbtragers aufgebracht werden.

Stait eines Strahlers kann auch ein Laser ver-
wendet werden, der an der zu erzeugenden Linie
entlanggefiihrt wird oder allméhiich eine gréssere
Flache {iberstreicht. Dabei kann auch ohne Scha-
blone eine scharfe Kontur erzeugt werden.

Beispiel 1

Zum Bedrucken von Kunststoffplatten wird eine
Vorrichtung gemass Figur 1 verwendet, beste-
hend aus einem Tisch (1) durch den eine Vakuum-
leitung (2) fihrt und auf den eine Heizplatte (3)
aufgelegt ist, einem Papierspannrahmen (4}, zu-
sammengesetzt aus einer oberen und einer unte-
ren Rahmenhilfte (4’) und (4”), sowie einer Heiz-
glocke (5) mit Druckluftanschiuss (6) und einer
Anzahl von Heizstrahlern (7). Die Glocke kann
mittels eines Hubzylinders (8) gehoben und ge-
senkt werden.

Eine kalte Platte (9) aus 5 mm dickem, weissem,
gegossenem Acrylglas wird auf die Heizplatte (3),
die auf 150°C erhitzt ist, aufgelegt, wéahrend der
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Spannrahmen (4) noch nicht eingelegt ist. Die
Glocke (5) wird so weit abgesenkt, dass die Strah-
ler (7) in ausreichende Néahe zu der Platte (9)
kommen, um diese zu erhitzen.

Sobald die Oberflache der Platte (9) eine Tem-
peratur von 150 °C erreicht hat, was nach 5 Minu-
ten der Fall ist, wird die Heizglocke gehoben, der
Papierspannrahmen (4) so eingelegt, dass er auf
dem Tisch (1) aufliegt und die Platte (9) umfasst,
ohne sie zu beriihren. Zwischen die Rahmenhali-
ten (4’) und (4”) ist ein Transferdruckpapier (10)
mit der Farbseite nach unten eingespannt. Die
bedruckte Seite des Papiers (10) ist mit Talkum
diinn eingepudert. Die Dicke der unteren Rahmen-
hélfte (4”) ist so bemessen, dass das Papier (10)
in einem Abstand von 0,1 bis 0,5 mm {ber der
Platte (9) schwebt. Durch die Hitzeeinwirkung der
Heizstrahler (7) spannt sich das Papier véllig fal-
tenfrei.

Sobald der Rahmen (4) auf den Tisch (1) aufge-
legt ist, wird die Heizglocke (5) mittels des Hubzy-
linders (8) abgesenkt, bis ihr Rand (11) auf dem
Rahmen (4) aufsitzt und den Innenraum der Glok-
ke (5) abdichtet. Durch Offnen des Druckluftventils
(12) wird unter der Glocke ein Uberdruck von 50
bis 100 mm Wassersédule (gegeniiber dem atmo-
sphéarischen Luftdruck) erzeugt, wodurch sich das
Papier (10) an die Platte (9) anlegt. Dies kann
durch gleichzeitiges Evakuieren des Raums un-
terhalb des Papiers (10) Uber die Vakuumleitung
(2) gefordert werden; es genligt ein Unterdruck
von 50 bis 100 mm Wassersaule (gegeniiber dem
atmospharischen Luftdruck).

Durch die Heizstrahler (7) erwarmt 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 (9) bis zu einer Eindringtiefe von
50 um eingetreten. Nun wird der Uber- bzw. Unter-
druck aufgehoben, die Glocke (5} gehoben, der
Spannrahmen (4) abgenommen und die Platte (9)
zum Abkiihlen auf eine ebene Unterlage gelegt.
Sie kénnte gewiinschtenfalls auch unmittelbar in
eine Umformvorrichtung eingelegt werden. Die
Oberflache der Platte (9) tragt nach dem Abkiihlen
das von dem Papier (10) libertragene Farbmuster
in krédftigen Farben und hat eine hochglanzende
Oberflache.

Vergleichsversuch

Zum Vergleich wird ein Transferdruck auf einer
gleichartigen Acrylglasplatte unter Verwendung
einer heizbaren Presse durchgefiihrt. Die Presse
enthélt einen ebenen Untertisch und einen paral-
lel dazu heb- und senkbaren Obertisch, der mittels
einer elektrischen Heizvorrichtung auf 220°C er-
hitzt wird. In die geéffnete Presse werden auf den
Untertisch nacheinander folgende etwa gleich
grosse Teile aufeinander gestapelt:

a) ein Filztuch von feiner Struktur

b) eine weisse, 5 mm dicke, gegossene Acryl-
glasscheibe

c) ein Transferdruckpapier mit der Farbseite

nach unten; die Farbseite wurde vorher mit
Talkum eingepudert
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d) ein nicht gefarbtes Schutzpapier
e) ein Filztuch feiner Struktur

Dann wird der Obertisch der Presse abgesenkt,
so dass der Stapel mit leichtem Druck zusammen-
gepresst wird. Nach 5 Minuten hat die Oberseite
der Acrylglasplatte eine Temperatur von 214°C
und die Unterseite eine Temperatur von 158°C
erreicht. Anschliessend wird die Presse gedéffnet,
der Stapel auseinandergenommen und die
Acrylglasplatte zur Abkihlung auf eine ebene Un-
terlage gelegt. Das Farbmuster ist von dem Trans-
ferdruckpapier ebenso kréftig wie beim Beispiel 1
tbertragen worden, jedoch ist die Oberflache der
Acrylglasplatte matt.

Beispiel 2

Zur Erzeugung eines Farbmusters durch teil-
weise Farbstofflibertragung von einem gleich-
maéssig eingefdrbten Transferdruckpapier wird
eine Vorrichtung gemdss Figur (2) verwendet, die
der Vorrichtung gemaéss Beispiel 1 weitgehend
entspricht, wobei jedoch an der Unterseite der
Glocke (5) eine Schablone (22) mit abgedeckten
Flachen (21) und offenen Flachen (23) angeordnet
ist. Auf die Heizplatte (3) kann in diesem Fall ver-
zichtet werden.

Es wird eine Acryiglasplatte (9) wie in Beispiel
1 verwendet, jedoch wird diese ausserhalb der
Vorrichtung auf 60 bis 70°C vorgewédrmt und auf
den Tisch (1) aufgelegt, solange die Glocke (5)
mittels der Hubvorrichtung (8) angehoben ist. An-
schliessend wird der Rahmen (4) mit dem Trans-
ferdruckpapier (10} — wie in Beispiel 1 beschrie-
ben — aufgelegt und die Glocke (5) mittels der
Hubvorrichtung (8) so weit abgesenkt, bis die
Schneiden (26) der Schablonenwinde (24) das
Papier (10} beritihren. Durch die Leitung (12) wird
etwa 250 °C heisse Druckluft in die Glocke (5) ein-
geblasen, so dass sich dort ein Uberdruck von 50
bis 100 mm Wassersiule einstellt. Durch diesen
Druck, der durch die offenen Stellen (23) auf die
Oberflache des Papiers (10) einwirkt, wird dieses
an die Platte (9) angelegt. Durch die Offnungen
(28) in den Schablonenwanden (24) kann Druckiuft
entweichen, so dass stdndig heisse Luft aus der
Glocke (b} in die offenen Stellen (23) nachstromt.

Nach einer Einwirkungszeit von 2 Minuten ist
ein ausreichender Farbstofftransfer eingetreten
und die Farbe etwa 10 um tief in die Platte (9)
eingedrungen. Nunmehr wird die Glocke (5) ange-
hoben, der Rahmen (4) abgenommen und die Plat-
te (9) zum Abkuhlen auf eine ebene Unterlage
gelegt. Sie trédgt ein Farbmuster, das genau der
Anordnung der offenen Stellen {23) entspricht und
hat eine hochglédnzende Oberflédche.

Bei dieser Arbeitsweise brauchte der Heiz-
strahler (7) nicht eingeschaltet zu werden. Man
kann jedoch auch mit einem nicht erhitzten Druck-
gas arbeiten und das Papier (10} mittels der Heiz-
strahler (7) auf die Sublimationstemperatur des
Farbstoffes erhitzen. Bei dieser Arbeitsweise sind
die Offnungen (28) entbehrlich.

Beispiel 3
Zum Bedrucken von Kunststoffplatten nach ei-
nem Durchlaufverfahren wird eine Vorrichtung ge-
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mass Figur 3 verwendet. Sie enthélit einen hori-
zontal fahrbaren, auf 130°C beheizten Tisch (31),
der mittels einer Schubvorrichtung (32) auf Schie-
nen (33) bewegt werden kann. An der vorderen
Kante (39) ist der Tisch gerundet und tragt im
Abstand von der Kante eine Klemmbacke (40), die
mittels einer Pneumatik (41) angepresst werden
kann. Die Vorrichtung enthalt weiterhin einen
Strahlerschirm (34), eine Aufgabevorrichtung (35)
fir das Transferdruckpapier, sowie eine Druckluft-
dise (36), die an eine Druckiuftleitung (37) ange-
schlossen ist. Unter der Aufgabevorrichtung (35)
ist eine Umienkrolle (43) fiir die Papierbahn so
angeordnet, dass sie einen Abstand von dem
Tisch (31) hat, der um 0,5 bis 1 mm grosser ist als
die Dicke der zu bedruckenden Kunststoffplatte.

Eine 5 mm dicke Platte (38) aus weissem, extru-
diertem Acrylglas, die zuvor einige Stunden zur
Entfernung von absorbiertem Wasser auf 80°C
erhitzt worden war, wird auf den Tisch (31) aufge-
legt und mit diesem unter den Strahlerschirm (34)
gefahren. Nach 4 Minuten hat die Oberflache der
Platte (38) eine Temperatur von 140 °C. Die Strah-
lungsleistung des Strahlerschirms (34) wird an-
schliessend so vermindert, dass die Oberflachen-
temperatur der darunter befindlichen Plaite (38)
konstant bleibt.

Wihrend der Vorheizzeit befindet sich die Kan-
te (39) des Tisches (31) unter der Aufgabevorrich-
tung (35). Dort wird das Ende der Papierbahn (42)
durch Betatigen der Pneumatik (41) zwischen der
Kante (39) und der Klemmbacke (40) eingespannt.
Die bedruckte Seite der Papierbahn ist mit Talkum
diinn eingepudert. Nun wird der Tisch (31) mit
einer Geschwindigkeit von 0,2 m/min in Richtung
auf die Druckluftdiise (36) vorwértsbewegt. Dabei
rollt sich von der Vorratsrolle (44) in der Aufgabe-
vorrichtung (35) die Papierbahn (42) ab und legt
sich hinter der Umlenkroile (42) dicht tber die
Platte (38). Dabei ist die Farbseite der Papierbahn
nach unten gerichtet. Der Tisch (31) fahrt aliméh-
lich unter die Duse (36), wobei die Papierbahn
durch den dort austretenden Luftstrom an die Plat-
te (38) angedriickt wird.

Die Druckluftdiise (36) hat einen Austrittsschlitz
{(45) von 50 Millimeter Breite, der sich Uber die
ganze Breite des Tisches (31) erstreckt. Mittels
eines nicht dargestellten Geblédses wird Luft durch
die Leitung (37) Gber ein Heizregister (46) 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 Pa-
pierbahn (42). Er darf die Papierbahn an keiner
Stelle beriihren. Die Eintrittsgeschwindigkeit der
Luft in dem Rohr (37) wird so einreguliert, dass
sich in der Diise (36) ein Uberdruck von 10 bis
15 mm Wasserséule einstellt. Die Einwirkungszeit
der Dusendffnung auf jeden Plattenpunkt betragt
etwa 15 Sekunden. In dieser Zeit wird der Farb-
stofftransfer bewirkt; man erhali eine Eindringtiefe
der Farbe in die Platte (38) von 20 bis 50 pm.

Sobald die Platte (38) vollstdndig unter der Diise
(36) durchgelaufen ist, wird die Papierbahn (42) an
der Umilenkrolie {43) durchgetrennt, der abge-
schnittene Teil nach Offnen der Kiemmvorrichtung
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{(39/40) von der Piatte (38) abgenommen und die
Platte zum Abklhlen auf eine ebene Unierlage
gelegt. Das Farbmuster ist von der Papierbahn
(42) in kraftiger, gleichméssiger Farbung kontu-
renscharf auf die Platte (38) libertragen worden;
sie hat eine unverandert hochgldnzende Oberfla-
che.

Beispiel 4

Das Verfahren geméass Beispiel 1 wird unter
Verwendung einer 5 mm dicken, weissen Polycar-
bonat-Kunststoffplatte, die einige Stunden bei
120°C vorgetrocknet worden war, wiederholt. Die
Heizplatie, 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 Minu-
ten eine Temperatur von 180°C. Nun 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
hochgldanzende Oberfldche.

Beispiel 5

Auf einer nicht vorgewarmten Acrylglasplatte
wird ein farbiges Linienmuster erzeugt, indem auf
die Platte ein gleichmaéssig eingefarbtes Transfer-
druckpapier aufgelegt wird und eine Heissluftdtiise
langs einer Konturenschablone in einem Abstand
von 10 mm von der Papierbahn entlangbewegt
wird. Die Heissluftdiise hat einen Innendurchmes-
ser von 5 mm. Die Luftgeschwindigkeit wird so
einreguliert, dass sie im Abstand von 10 mm von
der Dusendffnung einen Staudruck von 40 mm
Wassersdule erzeugt. Die Lufttemperatur betrégt
300°C. Die Diise wird mit einer Geschwindigkeit
von 2 bis 4 mm/sek voranbewegt, wobei sich das
Papier leicht braunlich verféarbt. Nach dem Abneh-
men des Transferdruckpapiers zeigt die Kunst-
stoffoberflaiche ein der verwendeten Schablone
entsprechendes, scharf konturiertes Linienmu-
ster.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transfer-Drucken auf feste
Gegenstéande aus Kunstsioff oder mit einer Ober-
flachenschicht aus Lack oder Kunststoff von ei-
nem flachigen Farbirager bei einer zum Farbstoff-
transfer geeigneten Temperatur unter Andriicken
des Farbtragers an die zu bedruckende Oberfia-
che des Gegenstandes, dadurch gekennzeichnet,
dass der flachige Farbtrager wahrend des Farb-
stofitransfers mittels (iberatmosphérischem Gas-
druck an die zu bedruckende Oberflache ange-
driickt wird, wobei diese Oberfliche auf einer
Temperatur unterhalb des thermoplastischen Be-
reichs gehalten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gasdruck durch ein auf die
Rickseite des Farbtrdgers strdmendes Gas er-
zeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man den Gasdruck jeweils nur in
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einer begrenzten Zone auf einen Teil der Rilcksei-
te des Farbtrégers einwirken ldsst und diese Zone
allmahlich auf weitere Teile der Rickseite des
Farbtragers verschiebt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Farbtrdger ausserhalb der
Zone, in welcher der Gasdruck einwirkt, in einem
geringen Abstand von der Oberflache des zu be-
druckenden Gegenstandes gehalten und in der
genannten Zone durch den Gasdruck an die Ober-
fliche angelegt und angedriickt wird.

5. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass man vor der Einwir-
kung des Gasdruckes auf die Oberflache des Farb-
tragers einen flissigen oder feinkdrnigen Feststoff
als Trennmittel aufbringt.

6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass man den zu bedruk-
kenden Gegenstand oder wenigstens die zu be-
druckende Oberflache vor der Einwirkung des
Gasdruckes auf eine zum Farbtransfer geeignete
Temperatur vorwérmt.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass ein nicht-ebener Ge-
genstand bedruckt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf dem nicht-ebenen Gegenstand
gleichzeitig oder nacheinander mehrere, jeweils
nur einen Teil der zu bedruckenden Oberfldche
iiberdeckende Farbtrager aufgelegt werden.

9. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass man zur Erzeugung
von Mustern, bestehend aus bedruckten und un-
bedruckten Teilflichen der Oberflache, den Gas-
druck nur in einer begrenzten Zone auf einen Teil
der Rickseite des Farbtréagers einwirken lasst.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Teil der Ruckseite des
Farbtrdgers, auf den der Gasdruck einwirkt, mit-
tels einer Schablone, die die Einwirkung des Gas-
druckes auf andere Teile der Riickseite des Farb-
tragers verhindert, begrenzt wird.

Claims

1. Process for transfer printing on solid objects
made of plastics or with a surface covering of
lacquer or plastics, from a flat ink carrier at a
temperature suitable for ink transfer, the ink car-
rier being pressed against the surface of the ob-
ject which is to be printed, characterised in that
the flat ink carrier is pressed against the surface
to be printed during the ink transfer by means of a
pressure of gas above atmospheric pressure, this
surface being maintained at a temperature below
the thermoplastic range.

2. Process as claimed in claim 1, characterised
in that the gas pressure is produced by a gas
flowing onto the back of the ink carrier.

3. Process as claimed in claim 2, characterised
in that the gas pressure is allowed to act only in a
restricted zone on part of the back of the ink car-
rier and this zone is gradually moved to other
parts of the back of the ink carrier.

4. Process as claimed in claim 3, characterised
in that the ink carrier is kept at a small spacing
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from the surface of the object which is to be print-
ed outside the zone in which the gas pressure is
acting and in said zone itis applied to and pressed
against the surface by the gas pressure.

5. Process as claimed in claims 1 to 3, charac-
terised in that before the gas pressure acts on the
surface of the ink carrier a liquid or finely divided
solid is applied as a parting agent.

6. Process as claimed in claims 1 to 5, charac-
terised in that the object which is to be printed or
at least the surface which is to be printed is pre-
heated to a temperature suitable for ink transfer
before the gas pressure is applied.

7. Process as claimed in claims 1 to 6, charac-
terised in that a non-flat object is printed.

8. Process as claimed in claim 7, characterised
in that a plurality of ink carriers, each covering
only part of the surface which is to be printed, are
applied to the non-flat object simultaneously or
one after another.

9. Method as claimed in claims 1 to 8, charac-
terised in that in order to produce patterns con-
sisting of printed and unprinted areas on the sur-
face, the gas pressure is applied only in a restric-
ted zone to part of the back of the ink carrier.

10. Process as claimed in claim 9, characterised
in that the part of the back of the ink carrier on
which the gas pressure acts is limited by means of
a template or stencil which prevents the gas pres-
sure from acting on other parts of the back of the
ink carrier.

Revendications

1. Procédé d’impression par transfert sur des
objets solides faits de matiére plastique ou recou-
verts d'une couche superficielle de vernis ou de
matiére plastique, a partir d’un support de couleur
en feuille, a une température appropriée pour le
transfert du colorant et avec application sous
pression du support de couleur sur la surface a
imprimer de I'objet, caractérisé en ce que le sup-
port de couleur en feuille est appliqué sur la sur-
face a imprimer, pendant le transfert du colorant,
au moyen d'une pression gazeuse supérieure a la
pression atmosphérique, la surface & imprimer
étant maintenue & une température se situant au-
dessous de la gamme thermoplastique.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la pression gazeuse est produite par un
courant de gaz qui frappe le verso du support de
couleur.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu’'on ne fait agir la pression gazeuse que
dans une zone limitée sur une partie du verso du
support de couleur et on déplace peu a peu cette
zone sur d'autres parties du verso du support de
couleur.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce qu'en dehors de la zone dans laquelle la
pression gazeuse agit, le support de couleur est

‘maintenu a une faible distance de la surface de

I'objet & imprimer et, dans ladite zone, il est appli-
qué et pressé sur la surface par la pression ga-
zeuse.
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5. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 3, caractérisé en ce qu'avant de faire
agir la pression gazeuse, on applique sur la sur-
face du support de couleur une matiére solide
fiuide ou en grains fins, servant d'agent de sépa-
ration.

6. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 5, caractérisé en ce qu’avant de faire
agir la pression gazeuse, on préchauffe I'objet a
imprimer ou au moins la surface & imprimer a une
température appropriée pour le transfert de cou-
leur.

7. Procéde selon {’une quelconque des revendi-
cations 1 & 6, caractérisé en ce qu'un objet non
plan est imprimé.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé
en ce qu'on pose simultanément ou successive-
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ment, sur I'objet non plan, plusieurs supports de
couleur qui ne recouvrent chacun qu'une partie de
la surface a imprimer.

9. Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 8, caractérisé en ce que pour la pro-
duction de dessins qui se composent de surfaces
partielles imprimées et non imprimées de la sur-
face, on ne fait agir la pression gazeuse que dans
une zone limitée sur une partie du verso du sup-
port de couleur.

10. Procédé selon la revendication 9, caracte-
risé en ce que la partie du verso du support de
couleur sur laquelle la pression gazeuse agit est
limitée au moyen d’un pochoir qui empéche ia
pression gazeuse d'agir sur d'autres parties du
verso du support de couleur.
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