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Beschreibung

Die Erfindung betrifit ein Themrmofarbband, insbesondere Thermocarbonband, mit einer Kunststoffolie als
Tréger, einer auf einer Seite der Kunststoffolie ausgebildeten Schicht aus einer Aufschmelzfarbe und einem
organischen Beschichtungsmaterial in Form einer geschlossenen Schicht auf der Riickseite der Kunststoffolie

Thermofarbbdnder der obigen Art sind z. B. bekannt aus der DE-A-1 931 013, der DE-A-2 404 535 sowie
der EP-A-0 076 044. Sie weisen auf einem folienartigen Tréger, der z. B. aus Papier oder Kunststoff bestehen
kann, eine Aufschmelzfarbe auf, insbesondere in Form einer wachsgebundenen Farbstoff- oder RuRschicht.
Diese Aufschmelzfarbe wird bei einem derartigen Ubertragungsmaterial mittels eines Warmedruckkopfes
geschmolzen und auf ein Aufzeichnungspapier bzw. ein Druckpapier iibertragen. Themische Drucker bzw.
Warmedruckképfe, die fiir diesen Vorgang verwendet werden, sind z. B. aus der DE-B-2 062 494, der DE-B-2
406 613 sowie der DE-A-3 224 445 bekannt. Im einzelnen kann dabei wie folgt vorgegangen werden:

In eine Druckwalze aus Weichgummi wird Giber ein Blattaufzeichnungspapier und tiber ein Thermofarbband
der oben beschriebenen Art mittels einer Feder der Wammedruckkopf angepreft. Auf dem Warmedruckkopf
befindet sich ein aus beheizten Punkten bestehendes und aufzudruckendes Symbol, z. B. ein Buchstabe. Der
Wamedruckkopf entwickelt dabei Temperaturen, die im Maximalbereich bei etwa 400°C liegen kénnen. Die
unbeschichtete Riickseite des Thermofarbbandes steht wahrend des Druckvorganges in direktem Kontakt mit
dem Warmedruckkopf und wird mit einer Temperatur von maximal etwa 400°C belastet. Im Zeitpunkt des
eigentlichen Druckvorganges betragt die relative Geschwindigkeit zwischen dem Thermofarbband und dem
Druckpapier 0. Dabei haften das Druckpapier und das Thermofarbband aneinander. Durch die erw&hnte Zufuhr
von Warme wird Aufschmelzfarbe in Form des aufzudruckenden Symbols in dem Themmofarbband auf das
Druckpapier Gbertragen. Wenn nachfolgend das Thermofarbband von dem Druckpapier abgeldst wird, um von
einer Aufnahmespule aufgenommen zu werden, erfolgt die eigentliche Ubertragung der Farbe auf das Druck-
papier durch die Haftung der flissigen Farbe auf demselben. Es hat sich jedoch gezeigt, daR das erzielte Druck-
bild, insbesondere beziglich Schérfe, nicht stets den gestellten Anforderungen geniigt. Zur L3sung dieses
Problems kann auch die EP-A-0 133 011 (nach Artike! 54 (3) EPU Stand der Technik fiir die Lander DE, FR,
GB, IT und NL) keine Anregung vermitteln, da sie ein Thermofarbband beschreibt, das zwar in Fig. 5 dieser
Vorverdffentlichung mit einer riickseitigen Wachsbeschichtung gezeigt ist, aber ausschlieRlich sublimierbare
oder schmelzbare Farbstoffe enthélt, bei denen das Prinzip des Thermosublimationsdruckes genutzt wird,
wobei die Matrix der Farbschicht ungeschmolzen auf dem Trager des Thermofarbbandes verbleibt.

Die japanische Patentanmeldung 55-152077 befaBt sich mit einem Thermofarbband der eingangs
beschriebenen Art, wobei auf der Riickseite der Kunststofftragerfolie wahrend des Druckvorganges ein
Schmiermittel aufgebracht wird, das bei normaler temperatur fliissig ist oder durch die Einwirkung des Ther-
modruckkopfes beim Druckvorgang verfliissigt wird. Schmiermittel sind organische oder anorganische Stoffe,
die die unmittelbare Reibung zwischen sich drehenden oder gleitenden Gerate- oder Maschinenteilen verrin-
gern. Sie miissen an gleitenden Flachen gut haften, wobei der Schmierfilm auch bei hohem Druck nicht abrei-
Ben darf. Sie milssen eine besondere Zahigkeit bzw. Viskositit und ein gutes
Viskositéts-Temperatur-Verhalten zeigen, d. h. sie diirfen bei hohen Temperaturen nicht diinnfliissig werden.
Wachse sind jedoch bei hohen Temperaturen diinnfliissig. Wachse, wie sie im Rahmen der nachfolgend
geschilderten Erfindung wesentlich sind, sind keine Schmiermittel. Schon wenig oberhalb des Schmelzpunktes
sind sie definitionsgemaR verhaltnisméRig niedrigviskos und nicht fadenziehend. Sie besitzen, im Gegensatz
2u Schmiemmitteln, geringe Kohésion.

Der Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, das eingangs bezeichnete Thermofarbband so weiterzu-
bilden, daB die aufgezeigten Mangel behoben werden. Des weiteren soll die Erfindung ein besonders geei-
gnetes Verfahren zur Herstellung derartiger Thermofarbb&nder vorschiagen.

Erfindungsgemé&R wird diese Aufgabe dadurch geldst, daR die geschlossene Schicht auf der Riickseite der
Kunststoffolie aus einem Wachs oder einem wachsartigen Material gebildet ist.

Fir die Zwecke der Erfindung kommen beliebige Kunststoffolien in Frage, die auch als Trager bei den her-
kdmmlichen Carbon-Bandern von Schreibmaschinen herangezogen werden, die aber auch den erwdhnten
hohen Temperaturen beim kurzzeitig ablaufenden Druckvorgang standhalten und dariiber hinaus bei diesen
Temperaturen ohne weiteres an der beheizten Stelle die insbesondere wachsgebundene Aufschmelzfarbe frei-
geben. Die Kunststoffolie besteht insbesondere aus thermoplastischen Kunststoffen. Dabei stehen folgende
Materialien im Vordergrund: im Stand der Technik herangezogene Polyester, insbesondere Polyethylente-
rephthalat, Polycarbonate, Polyamide, Polyvinylverbindungen, wie insbesondere Polyvinylchiorid, Polyvinyla-
cetat, Polyvinylalkohol und Polyvinylpropionat, Polyethylen, Polypropylen und Polystyrol. Bei der
erfindungsgemaR heranzuziehenden Kunststoffolie kann es sich auch um eine solche handeln, die aus einem
ein- oder beidseitig kunststoffkaschierten Gewebe besteht. Selbstverstidnlich lassen sich fiir die Zwecke der
Erfindung auch &hnlich konzipierte Verbundfolien einsetzen, die dem Fachmann gel3ufig sind.
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In Einzelféllen kann es fiir die Zwecke der Erfindung vorteilhaft sein, dem jeweils gewahlten Kunststofftra-
germaterial einen Weichmacher einzuverieiben, um eine verbesserte Flexibilitat zu erzielen. Des weiteren kann
auch eine die Warmeleitfahigkeit erhdhende Substanz eingearbeitet sein. Die Stérke der oben beschriebenen
Kunststoffolie wird nach den jeweiligen Praktischen Erfordernissen bestimmt. In der Regel ist sie jedoch relativ
diinn, z. B. 3 bis 6 pm, um die erforderlichen Warmeiibergénge optimal ablaufan zu lassen. Dieser Bereich
kann aber auch unter- oder {iberschritten werden.

Auf der dem Druckpapiar beim Druckvorgang zugewandten Seite der Kunststoffolie des erfindungsgama-
Ren Thermofarbbandes befindet sich eine Schicht aus der wachsgebundenen und haftenden Aufschmelzfarbe.
In diesam Zusammenhang ist der Begriff "Wachs" im Sinne der Erfindung weitestgehand zu verstehen. Ein
derartiges Material soll in der Regel folgende Eigenschaftan haben: bei 20°C nicht knetbar, fest bis briichig
hart, grob- bis feinkristallin, durchscheinend bis opak, jedoch nicht glasartig: Gber 40°C ohne Zersetzung
schmelzbar, allerdings schon wenig oberhalb des Schmelzpunktes verhéltnismaRig niedrigviskos und nicht
fadenziehend. Beim Druckvorgang wird die Aufschmelzfarbe an der gewiinschten Stelle von der Kunststoffolie
zumindest teilweise abgeldst und auf das Aufnahmepapier Gibertragen. Bei dem nachfolgenden Abkiihlen
erstantt die iibertragene Aufschmelzfarbe schnell und bildet einen weitgehend scharfen Druck. Die in dem
jeweils gewahlten Wachs der Aufschmelzfarbe enthaltenen Farben bzw. Farbstoffe konnen insbesondere sein:
RuB, farbige Pigmente, insbesondere lichtechte Pigmente, und in Wachs Isliche Farbstoffe, insbesondere
Farbstoffe mit einer guten Lslichkeit und einer hohen Lichtechtheit. Im Faile der Verwendung von Ruf wird
im Rahmen der Erfindung von einem "Thermocarbonband” gesprochen.

Das eigentliche Wesen der vorliegenden Erfindung besteht darin, dak auf der Riickseite der erwahnten
Kunststoffolie ein besonderes Beschichtungsmaterial aufgebracht ist. Hierbei handelt es sich um Materialien,
die verschiedenen Bedingungen geniigen miissen. Diesen Bedingungen gehorcht regelmagig ein Wachs bzw.
auch wachsartiges Material. Was unter einem "Wachs" zu verstehen ist, wurde vorstehend bereits erlautert.
Unter wachsartigen Materialien versteht man solche Materialien, die beziiglich der physikalischen und chemi-
schen Eigenschaften weitgehend den Wachsen ahneln, d. h. sie sollen insbesondere fest bis briichig hart, grob-
bis feinkristallin, durchscheinend bis opak, jedoch nicht giasartig sein, Giber 40°C ohne Zersetzung schmelzen,
schon wenig oberhalb des Schmelzpunktes verhaltnismaRig niedrigviskos und nicht fadenziehend sein.

Zu den erfindungsgemat in Frage kommenden Materialien zur Ausbildung der Rickseitenbeschichtung
der Kunststoffolie haben sich insbesondere als geeignet erwiesen: Paraffine, Silikone, Naturwachs, insbeson-
dere Carnaubawachs, Bienenwachs, Ozokerit und Paraffinwachs, Synthetikwachs, insbesondere Saure-
wachse, Esterwachse, teilverseifte Esterwachse und Polyethylenwachse, Glykole bzw. Polyglykole und/oder
Tenside, wie z. B. ein ethoxyliertes Nonylphenol. Die obige Auflistung ist jedoch, wie dem Fachmann erkennbar,
keineswegs als erschopfend anzusehen. Vielmehr liefe sich diese Liste beliebig fortsetzen, weil generell Mate-
rialien in Frage kommen, die insbesondere die bereits beschriebenen Anforderungen erfiillen. Dariiberhinaus
sollten sie bei der herrschenden Drucktemperatur geeignet sein, Resistenz zu zeigen, so daB sie keine nach-
teiligen Ablagerungen auf dem Thermodruckkopf bilden. Auch sollen sie sich von dem Thermofarbband selbst
mbglichst nicht Isen, um eine derartige nachteilige Ablagerung auszuschiieen.

Die Art, wie man auf der Riickseite der Kunststoffolie des erfindungsgeméBen Thermofarbbandes die
geschilderte Schicht aufbringt, ist fiir den angestrebten Erfolg nicht entscheidend. So kann dies auf beliebige
herkdmmiiche Weise durch eine Beschichtung aus der Schmelze, durch Lésungsmittelbeschichtung im Flexo-
druck, Kupfertiefdruck bzw. durch andere Druckverfahren, durch Biirstenauftrag oder Sprihen und dgl. erfol-
gen. Unter verfahrenstechnischen Gesichtspunkten heben sich jedoch aus diesen Verfahren insbesondere
zwei Verfahren heraus, die vor allem auch die Ausbildung einer vorteithaften diinnen Schicht von zweckmag-
igerweise nicht mehr als 1 um ermdglichen.

So kann zun#chst so vorgegangen werden, daB das aufzubringende Material in einem organischen
L6sungsmittel geldst, insbesondere in einem Kohlenwasserstoff, wie Benzol, Toluol, Xylol und Benzin, oder
aus einer Emulsion aufgebracht wird. Dabei kann die geschlossene Phase der Emulsion insbesondere aus
Wasser oder wiBrigen Systemen bestehen. Hierbei wird die jeweilige Konzentration des dispergierten Mate-
rials im Hinblick auf die gewiinschte Schichtstarke eingestelit.

Dabei sind in der Regel Konzentrationen von 0,1 bis 2 Gew.-% geeignet. Selbstversténdlich kdnnen diese
Werte auch unter- bzw. fiberschritten werden. Das Aufbringen der L6sung bzw. Emulsion erfolgt insbesondere
nach den Techniken des Walzenauftrags und Flexodrucks. AnschlieBsend wird das Lsungsmittel, das mog-
lichst leicht verdampfbar sein soll, durch {ibliche Verdampfungstechniken entfernt. Auf diese Weise bildet sich
die gewiinschte Beschichtung aus. - )

Besonders giinstig |48t sich eine etwa monomolekulare bis 1 um starke Schicht aus dem erfindungsgeman
einzusetzenden organischen Material dadurch ausbilden, indem es urspriinglich der Aufschmelzfarbe in mdg-
lichst geringer Konzentration, z. B. in einer Konzentration von 0,5% bis 10% einverleibt wird und eine derartige
Aufschmelzfarbe in Gblicher Weise auf die Kunststoffolie des Thermofarbbandes aufgebracht wird. Ein derartig
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hergestelltes Band wird dann aufgerollt, wodurch jeweils die Riickseite der Kunststoffolie mit der Schicht aus
der Aufschmelzfarbe in innigem Kontakt steht. Es hat sich Gberraschenderweise gezeigt, dal® bei der Warme-
behandlung, z. B. in einem Temperaturbereich von 40 bis 60°C wahrend bereits einer geringen Zeitdauer, so
z. B. insbesondere von 4 Stunden und mehr, bei dickeren Rollen entsprechend mehr, ein Migrationsvorgang
ablauft, bei dem die der Aufschmelzfarbschicht einverleibten und vorstehend geschilderten organischen Mate-
rialien zur Oberflache des Kunststoffolientragers wandern. Die dabei ausgebildete Schicht ist naturgeman sehr
diinn, beispielsweise etwa in der Starke einer molekularen Schicht, und laRt aber dennoch die gestelite Aufgabe
in dem erwiinschten Ausmag ldsen. Dieses Verfahren hat gegeniiber anderen geeigneten Verfahren den Vor-
teil, da® man ohne groRen technischen Aufwand extrem diinne Schichten ausbilden kann.

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile sind insbesondere darin zu sehen, daB in technisch einfacher
Weise ein Thermofarbband hergestellt werden kann, das bei der Anwendung stets ein Druckbild der gewlinsch-
ten Scharfe entstehen 188t. Dariiber hinaus hat es sich gezeigt, daR® auch ein gelegentliches Blockieren des
Themofarbbandes am Druckkopf vermieden wird.

Nachfolgen soll die Erfindung anhand von Figuren und Beispielen ndher erautert werden.

In den folgenden Figuren bedeuten:

Fig. 1: einen Querschnitt eines erfindungsgemafen Thermofarbbandes und

Fig. 2: ein auferolites Band, zundchst ohne Riickseitenbeschichtung, zur Erlduterung des erfindungsge-

maRen Verfahrens, bei dem ein Migrationsvorgang genutzt wird.

In der Fig. 1 stellt die diinne Schicht 1 die Riickseitenbeschichtung der Kunststoffolie 2 dar, wobei diese
diinne Schicht 1 aus einem Wachs oder wachsahnlichen Material. Auf der entgegengesetzten Seite der Kunst-
stoffolie 2 befindet sich die Aufschmelzfarbe in Form der Schicht 3.

Bei der Fig. 2 ist zunéchst die diinne Riickseitenbeschichtung 1 noch nicht ausgebildet. Vielmehr ist dort
eine Kunststoffolie 2, die mit einer Schicht 3 der Aufschmelzfarbe versehen ist, Gber eine Rolle 4 aufgerolit.
Die Kunststoffolie 2 und die Schicht 3 befinden sich in innigem Kontakt, damit bei angehobener Temperatur,
z. B. bei Temperaturen von mehr als 40°C, in der Schicht 3 enthaltenes Material auf die Oberflache der damit
in Kontakt stehenden Kunststoffolie 2 wandert und dort eine duBerst diinne Riickseitenbeschichtung ausbildet,
die in der Fig. 1 als diinne Schicht 1 dargestellt ist.

Beisplel 1

Es wird eine Kunststoffolie in Form einer 8 um starken Polyethylenterephthalatfolie auf der einen Seite mit
3 g/m? einer Mischung folgender Materialien beschichtet:

Carnaubawachs 42,5 %
Paraffinwachs 31 '5 %
Rqs ) 20,0 %
Minerald! 6,0 %

100,0 %%

Auf der Riickseite wird ein Gemisch aus einem Esterwachs und Benzin (2,0 % bzw. 98.0 %) in einer Menge
von 0,05 g/im? aufgefragen. Ein derartiges Band ist unmittelbar einsetzbar und zeigt sehr gute Schriftschérfe.

Beispiei 2 (Herstellung durch Migration)

Ausgegangen wird von einer Kunststoffolie in Form einer Polyethylenterephthalatfolie einer Stérke von 8
pm. In einer Menge von 3 g/m2 wird das nachfolgen néher bezichnete Gemisch aufgebracht:

Carnaubawachs 41,5 %
Paraffinwachs 30,7 %
Rul 19,6 %
Minerald! 5.8 %
polyoxyethyliertes Sorbitan 24 %

100,0 %

Eine derartig hergestelite Folie mit lediglich einseitiger Beschichtung wird zu einer Spule dufgerallt, darauf
4
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bei 50°C gelagert, um den Migrationsvorgang ablaufen zu lassen. Dabei hat es sich gezeigt, daR ein Band ohne
Lagerung schlecht beim Schreibvorgang transportiert wird und die Schrift beim Einsatz des Bandes sehr stark
verschmiert. Nach einer L.agerung von 2 Stunden Bei 50°C zeigt es sich, dal das Band noch ungleichméfig
transportiert wird und die Schrift auch noch stellenweise verschmiert. Eine befriedigende Schriftstérke und ein
gleichmagiger Bandtransport ist dann feststellbar, wenn die Lagerung 4 Stunden lang erfolgt. Besonders gute
Ergebnisse werden erzielt, wenn eine Lagerung von etwa 8 Stunden erfolgt, wobei eine besonders gute Schrift-
starke feststellbar ist.

Beispiel 3 (Vergleichsbeispiel)

Hier wird ebenfalls eine 8 um starke Polyethylenterephthalatfolie als Trigermaterial verwendet, das mit
dem folgenden Gemisch in einer Menge von 3 g/m2 beschichtet wird:

Carnaubawachs 42,50

Paraffinwachs 31,50

RuB 20,0 %
Minerald! ' 6.0 %
100,0 %

Ein derartiges Material wird entsprechend der Verfahrensweise des Beispiels 2 aufgerollt und ohne Lage-
rung und darauf nach 8stlindiger Lagerung bei 50°C gepriift. Dabei zgigt es sich, daf ein Band ohne Lagerung
sehr schlecht beim Schreibvorgang transportiert wird und dariiber hinaus die Schrift sehr stark verschmiert.
Selbst eine 8stiindige Lagerung bei 50°C liefert keine wesentliche Verbesserung, d. h. auch hier ist ein sehr
schiechter Bandtransport und ein sehr starkes Verschmieren der Schrift feststellbar.

Patentanspriiche

1. Thermofarbband, insbesondere Thermocarbonband, mit einer Kunststoffolie als Tréger, einer auf einer
Seite der Kunststoffolie gebildeten Schicht aus einer Aufschmelzfarbe und einem organischen Beschichtungs-
material in Form einer geschlossenen Schicht auf der Riickseite der Kunststoffolie, dadurch gekennzeich-
net, daR die geschlossene Schicht (1) auf der Riickseite der Kunststoffolie (2) aus einem Wachs oder einem
wachsartigen Material gebildet ist.

2. Thermofarbband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Beschichtungsmaterial in Form
einer diinnen Schicht von nicht mehr als 1 pm vorliegt.

3. Thermofarbband nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf die diinne Schicht etwa monomole-
kular bis 0,01 um stark ist.

4. Farbband nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daR® das Beschichtungsmaterial in Form
von Paraffinen, Silikonen, Naturwachsen, insbesondere Camaubawachs, Bienenwachs, Ozokerit und Paraf-
finwachs, Synthetikwachsen, insbesondere Sdurewachsen, Esterwachsen, teilverseiften Esterwachsen und
Polyethylenwachsen, Glykolen bzw. Polyglykolen und/oder Tensiden voriiegt.

5. Verfahren zum riickseitigen Beschichten eines auf der Vorderseite mit einer Aufschmelzfarbe versehe-
nen Thermofarbbandes nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Aufschmelzfarbe
vor deren Aufbringen auf den Tréger das organische Beschichtungsmaterial fiir die Riickseite einverleibt, die
Aufschmelzfarbe auf den Trager aufgebracht und das fertige Thermofarbband aufgerollt und erwdmmt wird,
wobei das Beschichtungsmaterial an der Kontaktfiache Vorderseite/Riickseite des Thermofarbbandes unter
Ausbildung einer geschlossenen Schicht auf die Oberflache der Riickseite Gbertritt,

Claims

1. A themmal ink ribbon, especially a thermal carbon ribbon, comprising a synthetic plastics material foil as
a carrier, a coating of fused pigment or dyestuff formed on one side of the synthetic plastics material foil and
an organic coating material in the form of an imperforate coating on the rear surface of the synthetic plastics
material foil, characterised in that the imperforate coating (1) on the rear surface of the synthetic plastics ma-
terial foil (2) is formed from a wax or a wax-like material.
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2. A themmal ink ribbon according to Claim 1, characterised in that the coating material is present in the
form of a thin coating of not more than 1 pm. )

3. A thermal ink ribbon according to Claim 2, characterised in that the thin coating is approximately mono-
molecular to 0.01 um thickness.

4. An ink ribbon according to Claim 2 or 3, characterised in that the coating material is present in the form
of paraffins, silicones, natural waxes, especially carnauba wax, beeswax, ozokerite and paraffin wax, synthetic
waxes, especially acid waxes, ester waxes, partially saponified ester waxes and polyethylene waxes, glycols
and/or polyglycols and/or tensides.

5. A process for coating the rear surface of a thermal ink ribbon according to any one of Claims 1 to 4 which
is provided on its front surface with a fused-on pigment or dystuff, characterised in that the organic coating ma-
terial for the rear surface is incorporated in the fused-on pigment or dyestuff before its application to the camier,
the fused-on pigment or dyestuff is applied to the carrier, and the finished thermal ink ribbon is rolled up and
heated so that, at the contact areas between the front and rear surfaces of the thermal ink ribbon, the coating
material passes on to the rear surface to form an imperforate coating.

Revendications

1. Ruban encreur thermique, notamment ruban thermocarbone, avec, comme support, un film en matiére
plastique, avec, sur une face de ce film en matiére plastique, une couche constituée d’'une couleur fusible, et
avec, sur P'autre face de ce film en matiére plastique, un matériau organique de revétement formant une couche
fermée, ruban encreur thermique caractérisé en ce que la couche fermée (1) sur I'autre face du film en matiére
plastique est constituée par une cire ou un matériau cireux.

2. Ruban encreur thermique selon la revendication 1, caractérisé en ce que le matériau de revétement se
présente sous [a forme d'une couche mince, d’'une épaisseur ne dépassant pas 1 x 10-¢ m.

3. Ruban encreur thermique selon la revendication 2, caractérisé en ce que la couche mince est & peu
prés monomoléculaire jusqu'a une épaisseur de 0,01 x 106 m.

4. Ruban encreur thermique selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en ce que le matériau de revétement
se présente sous la forme de paraffines, de silicones, de cires naturelles, notamment de cire Carnauba, de
cire d'abeilles d’ozokérite et de cire de paraffine, de cires synthétiques, notamment de cires acides, de glyco-
l&ne ou de polyglycoléne, etfou de tensides.

5. Procédé pour revétir au verso un ruban encreur thermique muni au recto d'une couleur fusible, selon
une des revendications 1 & 4, procédé caractérisé en ce que I'on incorpore & la couleur fusible, avant de la
déposer sur le support, le matériau organique de revétement prévu pour le verso, qu'on dépose la couleur fusi-
ble sur le support, que I'on enroule le ruban encreur thermique terminé et qu'on le chauffe, le matériau de revé-
tement passant alors, aux interfaces entre le recto et le verso du ruban encreur thermique, sur la surface du
verso, en formant ainsi une couche fermée.
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