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@ Thermo-Release-Verbund und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Es wird ein Thermo-Release-Verbund, beste-
hend aus einem flichenstabilen Trdgerpapier und
einer darauf aufgebrachten flachigen Kunststoff-
schicht, mit deren Hilfe es mdglich ist, Bildmotive
auf Textilen oder andere Sustrate zu Ubertragen,
sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung beschrie-
ben. Die Kunststoffschicht wird vorteilhaft gebildet
durch Aufstreuen eines Schmelzkleberplvers auf
eine auf Tragerpapier aufgebrachte schwach adhisi-
ve Grundstrichmischung sowie einen nachfolgenden
Glatt- und VerdichtungsprozeB unter Hitze- und
Druckeinwirkung.

Der erfindungsgemdBe Thermo-Release-Ver-
bund ist besonders geeignet, schwarzweifie oder far-
bige Bildmotive, die durch Ubliche Druckverfahren
wie Hochdruck bzw. Flexodruck, Flachdruck bzw.
Offsetdruck, Tiefdruck bzw. Rakeltiefdruck und Sieb-
druck oder aber durch Farbkopiergerdte, Thermo-
drucker, Laserdrucker, Tintenstrahldrucker usw. auf-
gebracht wurden, auf Kleidungsstlicke, Textilien,
Schaumstoffe, Natur- und Kunstleder , Metall-, Glas-
,Porzellan-, Holz-, Kunststoff-Flachen, Folien oder
andere Substrate zu Ubertragen. Die Ubertragenen
Bildmotive zeichnen sich durch hohe Farbbrillanz,

weichen Griff sowie eine gute Wasch- und auch
Reinigungsbestdndigkeit aus. Besonderes Merkmal
des erfindungsgeméBen Gegenstandes ist, daB sich
der Tréger, nach erfolgtem Ubertrag des Bildmotivs
unter Hitze- und Druckeinwirkung auf das Substrat,
auch in erkaltetem Zustand entfernen 18Bt.
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Die Erfindung betrifft einen Thermo-Release-
Verbund aus einem flachenstabilen Trager und ei-
ner flachigen Kunststoffschicht, mit deren Hilfe es
md&glich ist, Bildmotive auf andere Substrate, vor-
zugsweise auf Textilien und auf fertige Kleidungs-
stiicke, wie auf die Brustpartie von T-shirts, zu
Ubertragen, sowie ein Verfahren zur Herstellung
eines derartigen Thermo-Release-Verbundes.

In der Textildrucktechnik ist es bekannt, ein
aufzudruckendes schwarzweifes oder farbiges
Bildmotiv auf einen ersten Bildirdger, beispielswei-
se ein Papierblatt oder einen Papierstreifen, aufzu-
drucken und das Bildmotiv von diesem Bildtrdger
in einem zweiten Arbeitsgang auf das endgliltige
Substrat, insbesondere auf Textilien oder auf Klei-
dungsstlicke umzudrucken. Diese Verfahren wer-
den als Transferdruckverfahren bezeichnet, wobei
zwischen NaB- und Trockentrtansferdruckverfahren
unterschieden wird. Beim NaBtransferdruckverfah-
ren wird ein vorprdpariertes Papier mit Farbstoff
und Harz bedruckt. Der Umdruck erfolgt auf einem
Kalander bei hoher Temperatur unter PrefBdruck
und gleichzeitiger Ddmpfung. Beim Trockentrans-
ferverfahren wird das Papier mit einem Pigment-
farbstoff und einem thermoplastischen Kunstharz
bedruckt, sodaB der Umdruck bei erhShter Tempe-
ratur auf einem Kalander ohne zusitzliche Dimp-
fungsmittel durchgeflihrt werden kann. Nachteil bei
diesem Verfahren ist, daB beim Ubertragen der
Farben hiaufig PaBschwierigkeiten aufireten, d.h.
die einzelnen Farbdessins stimmen nicht mehr mit-
einander Uberein bzw. flieBen ineinander. Zudem
sind derartige Verfahren maschinell sehr aufwen-
dig.

In der DE-OS 1 771 863 wird ein Verfahren
beschrieben, bei welchem auf einer Unterlage, z.B.
auf Kunstdruckpapier hergestellte Bilder auf eine
neue Unterlage, beispielsweise auf ein Textilmateri-
al, Ubertragen werden. Bei dieser Ubertragung wird
eine Zwischenunterlage in Form eines Laminates
benutzt, das aus folgenden Schichten besteht: ei-
ner Trdgerschicht, einer 18sbaren Mittelschicht, ei-
ner Klarlackschicht und einer Leimschicht. Die
Nachteile dieses Verfahrens liegen vor allem in der
Ungenauigkeit der Bildlibertragung. Auch die
Wasch- und Reinigungsbestdndigkeit ist mangel-
haft. Nach einem in derselben Offenlegungsschrift
beschriebenen Verfahren sollen die Schwierigkeiten
der ungenauen Bildlibertragung dadurch vermieden
werden, daB die das Bild bedeckende Druckfarben-
schicht mit einer Klebstoffschicht belegt wird, dann
ein mit Leim beschichtetes Blatt mit der Klebstoff-
seite gegen die Druckfarbenschicht gepreBt wird,
wonach das Blatt unter Zurlickbleiben von Leim-
stoff auf der Druckfarbenschicht von dieser abge-
zogen wird und auf den Leimstoff eine Zwischen-
unterlage, bestehend aus einer Klarlackschicht, ei-
ner von der Klarlackschicht leicht 16sbaren Klebe-
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mittelschicht und einer Basisschicht, gepreBt wird,
anschlieBend die urspriingliche Unterlage von der
Druckfarbenschicht entfernt und die Zwischenunter-
lage mit der darauf befindlichen Druckfarbenschicht
auf die neue Unterlage aufgebracht und schlieBllich
die Basisschicht von der Klarlackschicht entfernt
wird. Das Verfahren ist umsténdlich und unwirt-
schaftlich.

Auch in der GB-PS 423 727 ist der Ubertrag
von Bildern von einer ersten Oberfliche auf eine
zweite beschrieben worden. Hierbei wird das Aus-
gangsmotiv mit einer Flissigkeit behandelt, welche
die Oberfliche eines Zwischentrdgers erweicht.
Nach dem Ubertrag auf diesen Zwischentriger
kann das Ausgangsmotiv dann auf die eigentliche
Unterlage Ubertragen werden. Auch dieses Verfah-
ren ist umstidndlich. Ausserdem ist nachteilig, daB
L&sungsmittel notwendig ist. einem Druckverfahren
unter Anwendung weicher Druckfarben erzeugten
Motive von einer flexiblen urspriinglichen Unterlage
, beispielsweise einem bedruckten Papier, auf eine
neue Unterlage Ubertragen werden, wobei das Mo-
tiv durch Applikation einer Flissigkeit von der ur-
spriinglichen Unterlage geldst wird. Hierbei wird
die neue Unterlage mit der farbauflosenden Flis-
sigkeit benetzt und gegen die urspriingliche Unter-
lage gedrilickt. SchlieBlich wird die urspriingliche
Unterlage von der neuen abgetrennt. Nachteilig
sind die Anwendung von LOsungsmittel, die Be-
schrdnkung des Verfahrens auf Fotokopien, die ge-
ringe Wasch- und Reinigungsbestdndigkeit und die
schwache Farbqualitdt bzw. -brillanz. Beim Bedruk-
ken von Textilien verblassen die Motive. Eine ver-
besserte Waschbestandigkeit auf Textilien erhilt
man nach dem Verfahren der DE-OS 3 732 489.
Hierbei werden die Motive mit waschfester Farbe
oder Farbe mit waschfestem Zusatz hergestellt.
Auch dieses Verfahren kann allerdings auch nicht
auf LOsungsmittel verzichten, mit welchem die
durch den obengenannten Zusatz angehirtete
Oberfldche aufgebrochen wird, sodaB die Farbe in
das Textil eindringen kann. Dort erfolgt dann eine
oxidative Aushértung der Farbe durch Luftsauer-
stoff.

Neuerdings ist bekannt geworden, flr den
Ubertrag von Bildmotiven von einem Transfertriiger
auf ein vorzugsweise textiles Substrat umweltscho-
nend Kunststoff-Folien mit Papier zu laminieren.
Bei diesem Verfahren zum Laminieren von
Kunststoff-Folien auf Papiertrdger werden Ublicher-
weise die etwa durch Schmelzextrusion hergestell-
te bahnférmige Kunststoff-Folie sowie der bahnfor-
mige Transfertrdger von zwei gesonderten Vorrats-
rollen abgezogen und miteinander laminiert. Die
handelsiiblichen Laminatverbunde zeigen den
Nachteil, daB aufgrund der hohen Drlicke, die beim
Laminieren erforderlich sind, eine zu starke Veran-
kerung der Folie auf dem Papier erfolgt, die zur
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Folge hat, daB nach erfolgtem Bildlibertrag beim
Abziehen des Trigerpapieres eine Spaltung inner-
halb der Kunststoff-Folie auftritt und somit nur ein
Teil der Folienmasse Ubertragen wird und auBer-
dem das Tragerpapier nur im heifen Zustand ab-
gezogen werden kann. Die Folienspaltung hat eine
geringe Konturenschirfe und eine schlechte Farb-
qualitdt bzw. -brillanz zur Folge. Darliberhinaus
wird teures Kunststoffmaterial verworfen. Die Not-
wendigkeit, das Trigerpapier in noch heiBem Zu-
stand abzuziehen, ist hinderlich. Wird nach dem
Erkalten abgezogen, so spaltet sich das Tréagerpa-
pier. Ein Teil des Trigerpapiers bleibt untrennbar
auf dem Substrat haften und flir groBe Motive ist
die HeiBabziehtechnik gar nicht anwendbar.

Ausgehend von diesem Stand der Technik war
es Aufgabe der Erfindung, ein TrAger-Kunststoff-
Verbundmaterial der zuletzt beschriebenen Art und
ein Verfahren zu dessen Herstellung zu schaffen,
das bzw. wobei mit mdglichst geringem Material-
und Arbeitsaufwand gefertigt und verarbeitet wer-
den kann und alle Anforderungen hinsichtlich
Gleichm#Bigkeit des Produktes und der Ubertrag-
barkeit der mit dem Bildmotiv versehenen Kunst-
stoffschicht auf vorzugsweise textile Substrate auch
bei gréBeren Motiven erfillt. Insbesondere soll
nach dem Ubertrag des Bildmotivs der Triger auch
im erkalteten Zustand ohne Gefahr einer Spaltung
des Trdgers oder der Kunststoffschicht abziehbar
sein. Weiterhin sollen die Ubertragenen Bildmotive
eine hohe Farbbrillanz, gute Konturenschirfe sowie
gute Wasch- und Reinigungsbestédndigkeit aufwei-
sen, so daB ein Verblasen des Bildmotivs nach
dem Waschen nicht oder kaum aufiritt.

Diese Aufgabe wird durch die Bereitstellung
eines Thermo-Release-Verbunds aus einem fl3-
chenstabilen Trdger und eine darauf aufgebrachten
flichigen Kunststoffschicht, mit deren Hilfe es
md&glich ist, Bildmotive auf Substrate, insbesondere
Textilien zu Ubertragen, geldst, der dadurch ge-
kennzeichnet ist, daB der Trdger mit Schmelzkleb-
erpulver beschichtet ist, das in gleichmaBiger Ver-
teilung vorliegt und aufgesintert und verdichtet ist
fir die Aufnahme des Bildmotivs hierauf. Es ist
vorteilhaft, wenn die Klebekraft der Schmelzkleber-
schicht derart eingestellt ist, daB sie sich nach
Ubertragung des Bildmotivs unter Druck- und Tem-
peratureinwirkung auf andere flichige Substrate
und nach dem Abkilihlen vollstindig vom Tréger
abldst und dabei mit einer Zugkraft von 10 bis 250
cN/5cm abgezogen werden kann.

GemapB der Erfindung wird auch ein Verfahren
zur Herstellung eines Thermo-Release-Verbundes
aus einem fldchenstabilen, vorteilhaft mit Antiadh3-
sivmittel behandelten Trdger und einer darauf auf-
gebrachten Kunststoffschicht zur Aufnahme von
Bildmotiven und deren Ubertragung auf flichige
Substrate, wie Kleidungsstiicke, Textilien, Schaum-
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stoffe, Folien, Natur- und Kunstleder, Metall-, Glas-,
Porzellan-, Holz-, Kunst-Fldchen geschaffen, wel-
ches dadurch gekennzeichnet ist, daB Schmelz-
kleberpulver oder pulverhaltige Paste auf einen vor-
zugsweise feuchten Grundstrich des Tragers auf-
gebracht, gleichmiBig verteilt und getrocknet, so-
wie gesintert und verdichtet werden.

Nach einer vorteilhaften Ausflhrungsform der
Erfindung kann das Schmelz-Kleberpulver auf ei-
nen auf den Triger aufgebrachten feuchten Grund-
strich aufgestreut, gleichmiBig verteilt, getrocknet,
gesintert und verdichtet werden. Der erzeugte
Thermo-Release-Verbund besteht aus dem Tréager
und der darauf aufsitzenden verdichteten Schmelz-
kleberschicht, die sich leicht und vollstandig auf
andere Substrate alleine oder mit Bildmotiven Uber-
tragen 148t

Eine im Rahmen der Erfindung besonders vor-
teilhafte Ausfihrungsform der Erfindung besteht
darin, daB daB der Verfahrensablauf eine oder meh-
rere folgende Schritte umfaBt:

a. einseitige Beschichtung des fldchenstabilen,
vorzugsweise antiadhdsiv ausgerlstetem Tr3-
gers mit einer daran nur schwach adh3siven
Grundstrichmischung auf einer antiadh3siven
Seite des Trigerpapiers,

b. Aufbringung des Schmelzkleberpulvers oder
der pulverhaltigen Paste auf den, vorteilhaft
noch nassen Grundstrich,

¢. VergleichmaBigung des Schmelzkleberpulvers
auf der Trageroberfliche, vorteilhaft durch Er-
zeugung einer Trigervibration mittels einem an
der Tragerunterseite angebrachten schnell rotie-
rendem Schldgerwerk,

d. Entfernung eines etwaigen Pulverliberschus-
ses, vorteilhaft durch eine Blas-Saug-Einrich-
tung,

e. Trocknung des Kleber-beaufschlagten Tri-
gers, vorteilhaft in einem Konvektionstrockenka-
nal,

f. Sinterung des Schmelzklebers durch Tempe-
raturbeaufschlagung, vorteilhaft mit Heizstrah-
lern,

g. Ausbildung einer folienartigen fldchigen
Schmelzkleberschicht durch Druckeinwirkung,
vorteilhaft in einem Walzengldttwerk, und

h. Abkihlung und ggf. Aufwicklung des be-
schichteten Trigers.

Als flachenstabile Trdger k6nnen, vorteilhaft im
Handel erhiltliche antiadhdsiv ausgerlstete (Kraft)-
papiere zum Einsatz gelangen, die ein Gewicht von
40 bis 120 g/gm, vorzugsweise von 60-90 g/gm
aufweisen sollen. Diese Transferpapiere sind ein-
oder beidseitig mit Antiadh3sivmittel behandelt,
welche eine gute Trennwirkung ausiiben, die vor-
zugsweise durch Auftragen vernetzbaren Silikonen
oder einfachen oder komplexen Fettsduresalzen
zustande kommt.
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Die eingesetzten Tragerpapiere miissen neben
einer befriedigenden ReiBfestigkeit auch eine aus-
reichende NaBfestigkeit besitzen, so daB eine Nei-
gung zum Rollen und Wellen beim Kontakt mit
vorzugsweise angewandten wifrigen Dispersionen
unterbleibt. Die Auswahl des Tragerpapiers hdngt
zudem von der gewilinschten schwachen Haftfestig-
keit der aufgebrachten Schmelzkleberschicht ab.
Es ist besonders glinstig, wenn die schwache Haft-
festigkeit nach dem vollstindigen Ubertragungsvor-
gang im abgekihlten Zustand im Bereich von 10
bis 250 cN/5 cm, vorzugsweise 10-150 cN/5 cm
liegt.

Auf dem Trigerpapier wird die Kunststoff-
schicht vorteilhaft durch Aufstreuen von feink&rni-
gen Schmelzkleberpulvern auf einen auf den Tri3-
ger aufgebrachten feuchten Grundstrich gebildet,
an dem das Pulver haften bleibt und der die ge-
wiinschte schwache Haftung erzeugt. Alternativ ist
auch ein Auftrag einer Schmelzkleberpulver enthal-
tenden Paste mdglich. Fir die schwach adhisive
Grundschicht kann beispielsweise eine wiBrig-pa-
st®se Dispersion von additionsvernetzbaren Polysi-
loxanen zum Einsatz kommen, die einen Feststoff-
gehalt von 10 bis 40 %, vorzugsweise 15 bis 20 %
aufweisen kann. Die Aufgabe des feuchten Grund-
strichs ist einerseits, das nachfolgend aufgestreute
Schmelzkleberprodukt zum Anhaften zu bringen,
andererseits eine gute Abldsbarkeit vom Trdgerpa-
pier der in den nachfolgenden Verfahrensschritten
ausgebildeten flichig verdichteten Schmelzkleber-
schicht nach ihrem Ubertragungsvorgang auf ein
andere Substrat zu erreichen. Dennoch soll die
gewinschte schwache Haftfestigkeit der Schmelz-
kleberschicht am Tragerpapier ausreichend sein,
um die Arbeitsvorgdnge beim Wickeln, Schneiden,
Transportieren und beim Versehen mit Bildmotiven
bis zum Ubertragungsvorgang ohne Abl&sung zu
Uberstehen. Die gute Trennwirkung des Papiertra-
gers und die gegenseitig miBige Haftung von Tr3-
ger und Schmelzkleber wird somit durch Verwen-
dung von Substanzen erreicht, die eine schwache
Adhision auf dem antiadh#siv ausgerlsteten Tri-
gerpapier erzeugen. Die Viskositidt des eingesetz-
ten Grundstriches kann durch entsprechende Zuga-
be von Verdickungsmittel so eingestellt werden,
daB optimale Streichféhigkeit in der gewlnschten
Auftragsmenge erhalten werden. Der Flichenaui-
strich der Grundierung soll im feuchten Zustand
zwischen 3 und 8 g/gm liegen.

Anstelle von Silikondispersionen kdnnen auch
andere Substanzen mit schwach adhésiven Eigen-
schaften eingesetzt werden, beispielsweise wissri-
ge Andickungen feinstdispergierter einfacher oder
komplexer Salze von Fettsduren.

Das vorzugsweise aufgestreute Schmelzkleber-
pulver bzw. die Schmelzkleberpaste wird, zweck-
maBig auf einer Kornfraktion gebildet, die eine Teil-
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chengréBe von 0 bis 160 w, vorzugsweise von 0
bis 80 u aufweist. Durch Verwendung dieses Korn-
bereiches wird gewihrleistet, daB sich eine ge-
schlossene Schmelzkleberschicht ausbilden kann,
deren Beschichtungsgewicht von ca. 15 bis 40
g/gm, vorzugsweise von 20 bis 30 g/gm reicht. Ist
das Schmelzkleberpulver grdber, Ubersteigt das
Beschichtungsgewicht die angegebenen Grenzwer-
te bei geschlossener Schichtausbildung, was zur
Folge hat, daB der Griff auf dem Textilsubstrat zu
hart wird. Als Schmelzkleber kommen Materialien
auf der Basis von Copolyamiden, Copolyestern,
Polyethylenvinylacetaten und Polyurethanen oder
Mischungen daraus in Frage. Fir textile Anwendun-
gen als besonders geeignet haben sich Copolyest-
erpulver erwiesen, die eine hohe Wasch- und eine
befriedigende Chemischreinigungsfestigkeit besit-
zen. Um eine gleichméBige Ausbildung der
Schmelzkleberschicht und eine gute Umhiillung der
Textilfasern beim Ubertragungsvorgang zu errei-
chen, kommen zweckmiBig Pulver mit hohem
SchmelzfluB unter Temperatureinwirkung zum Ein-
satz. Dies sind vorzugsweise Pulver, die einen
Schmelzbereich zwischen 95 und 140° C, vorzugs-
weise zwischen 100 und 130°C und einen
Schmelzindex nach DIN 53 735 bei 160°C und
einen Stempeldruck von 21,6 N von 35 bis 150
g/10 min aufweisen.

Zur ErhShung des Schmelzflusses wihrend
der Herstellung des erfindungsgemdBen Thermo-
Release-Verbundes k&nnen die Pulver zwecks Er-
zielung eines weicheren Griffes und einer verbes-
serten Umhillung der Fasern textiler Substrate ge-
eignete Weichmacher enthalten. Die Weichmacher
kénnen im Anlieferungszustand des Pulvers bereits
enthalten sein. Sie k6nnen aber auch spiter hinzu-
gefigt werden. Besonders zu beachten ist bei letz-
terem, daB die zugefligten Weichmacher so einge-
arbeitet werden, daB das Schmelzkleberpulver weit-
gehend homogen die Pulverkdrner durchdringt.
Dies wird erreicht durch einen intensiven Mischpro-
zef und eine nachfolgende Temperung. Auswahl
und Dosierung der Weichmacher soll so erfolgen,
daB bei textiler Anwendung keine Beeintrichtigung
der Wasch- und Chemischreinigungsfestugkeit ein-
fritt. Besonders geeignet erwiesen sich daflr
Weichmacher auf Basis von Toluolsulfonamiden,
wie o,p-Toluolsulfonamide und deren N-Substituen-
ten.

Fiir den Einsatz des Thermo-Release-Verbun-
des auf Textilsubstraten k&nnen den Schmelzkleb-
erpulvern handelsiibliche Netzmittel zugesetzt wer-
den, die das Eindringen der Schmelzkleberschicht
in das Substrat wdhrend des Abbligel ns noch
weiter unterstlitzen. Hierdurch wird ebenfalls die
Erscheinung abgebaut, daB die auf das Substrat
Ubertragene Schmelzkleberschicht als geschlos-
senflichiges Gebilde aufgelegt wird. Vielmehr um-
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hiillt die Schmelzkleberschicht die Einzelfasern des
Substrats und dringt so in das Substrat ein, daB
der geschlossenflachige Charakter der Schmelzkle-
berschicht verlorengeht, wodurch der Eindruck ei-
nes homogenen Bildes auch bei Dehnungen eines
elastischen Textilsubstrates erhalten bleibt. Auch
wird hierdurch ein weicherer textiler Griff erhalten
und die Wasch- und Chemischreinigungsfestigkeit
des Ubertragenen Bildmotivs verbessert und RiBbil-
dungen in der Ubertragungsschicht bleiben bei
Dehnungen aus. Als Netzmittel kommen natirliche
oder sythetische Substanzen in Frage, die die
Oberflachenspannung der Schmelzkleber herabset-
zen. Besonders geeignet sind dafiir nichtionogene
Netzmittel auf der Basis von ethoxylierten Alkylp-
henolen.

Durch den Zusatz von Mattierungsmitteln zu
den Schmelzkleberpulvern kann der Schmelzkle-
berschicht ein mattes Aussehen verliehen werden.
Hierdurch kann besonders bei der Anwendung auf
Textilien ein unerwlinschter Glanz vermieden wer-
den. Zur Glanzminderung k&nnen beispielsweise
feinstdisperse Titandioxide, Siliciumdioxide oder
Aluminiumoxide zum Einsatz gelangen.

Zur Herstellung der erfindungsgemaBen
Thermo-Release-Verbunde kann ein Verfahren be-
nutzt werden, das im wesentlichen darin besteht,
daB auf ein naBfestes fldchenstabiles, mit Antiadha-
sivmittel behandeltes Tragerpapier eine viskos-pa-
stdse feuchte Grundschicht vollflichig aufgerakelt
wird, auf die ein feinkdrniges Schmelzkleberpulver
aufgestreut wird und daB der an dieser Grund-
schicht nichthaftende UberschuB an Pulver wieder
entfernt wird. In einem Prefgldtiwerk wird das an
der getrockneten Grundschicht verankerte und an-
gesinterte Pulver zu einer homogenen Schicht an-
gewalzt und verdichtet.

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann zweck-
miaBig die folgenden Verfahrensschritte einzeln,
insbesondere vorteilhaft aber in Kombinationen er-
fassen:

a. einseitige Beschichtung eines bahnartigen fl4-
chenstabilen, antiadhésiv ausgerlsteten Trager-
papieres mit eine schwach adh3siven Grund-
strichmischung,

b. Aufstreuen eines feink&rnigen Schmelzkleber-
pulvers im UberschuB in die nasse Grundstrich-
mischung,

c. VergleichméBigung der Streupulververteilung
auf der Trdgerpapieroberfliche durch Erzeu-
gung einer Trdgervibration mittels einem an der
Warenbahnunterseite angebrachten schnell ro-
tierenden Schlidgerwerk,

d. Entfernung des Schmelzkleberpulveriiber-
schusses durch eine Blas-Saug-Einrichtung,

e. Trocknung des Zwischenprodukies in einem
Konvektionstrockenkanal,

f. Sinterung des Zwischenproduktes durch beid-
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seitige Temperaturbeaufschlagung auf das Zwi-
schenprodukt mit Infrarotstrahlern,

g. Ausbildung der Fldschenschicht durch PreB-
druckeinwirkung in einem Walzenglattwerk,

h. Abkiihlung und Aufwicklung des Verbundes.

Das erfindungsgemiBe Produkt sowie das Ver-
fahren werden nachstehend anhand der beigefiig-
ten Figuren 1 und 2 n3her erlautert:

In Figur 1 ist ein erfindungsgemdBer Thermo-
Release-Verbund gezeigt. Hierin liegt ein textiler
Trager (1) vor, auf dem sich ein Grundstrich (2)
befindet, auf dem verdichtetes und gesintertes
Schmelz-Kleberpulver (3) aufgebracht ist, auf
dem sich das Bildmotiv (4) befindet.
In Figur 2 ist eine Anlage zur Durchflihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens gezeigt:
Der Grundstrich auf das antiadhdsiv behandelte
Tragerpapier wird in der Auftragszone (A) ausge-
fihrt. Hier wird das von der Abwickelvorrichtung
(1) vorgelegte Tragerpapier (2) Uber einen Streich-
tisch (3) gefiihrt. Mittels einer auf dem Streichtisch
(3) angeordneten Rakel (4) erfolgt die Dosierung
der vor der Rakel (4) vorgelegten Grundstrichpaste
(5). Das mit dem Grundstrich (5) flachig bestriche-
ne Trigerpapier (2) durchlduft anschlieBend ein
Walzenpaar, das aus zwei Stahlwalzen oder einer
Stahlwalze und einer Gummiwalze besteht und
durch dessen Anpredruck die Beschichtungsmen-
ge des Grundstriches vergleichm&Bigt und reguliert
wird. Eine Nachstreichrakel (7), die eine Vibrations-
bewegung quer zur Warenbahnlaufrichtung aus-
fihrt, dient zur weiteren VergleichmiBigung des
Grundstriches und verhindert eine eventuelle Strei-
fenbildung. In der an die Auftragszone (A) anschlie-
Bende Streuzone (B) bzw.

Beschichtungszone (B) wird mittels eines
Streuaggregates (8) das Schmelzkleberpulver im
UberschuB auf den noch nassen Grundstrich aufge-
streut. Das Streuaggregat ist eine Ubliche Einrich-
tung, bestehend aus Pulvertrichter und einer lang-
sam rotierenden Streuwalze. Von der Streuwalze
wird das Pulver mit einer Birstenwalze auf den
Grundstrich aufgestreut. Das Schmelzkleberpulver
soll ausreichend rieselfdhig sein. Durch die Umdre-
hungsgeschwindigkeit der Streuwalze wird die
Streumenge gesteuert.

Das Aufstreuen kann erforderlichenfalls durch
Anlegen eines elekirostatischen Feldes unterstlitzt
werden, mit dessen Hilfe das Pulver aufgeladen
und in den Grundstrich eingeschossen wird. In
Bewegungsrichtung des Trdgerpapieres folgt hinter
der Streueinrichtung eine schnell rotierende Schid-
gerwalze (9), die gegen die Unterseite des Triger-
papieres (2) schldgt und die Verankerung des
Streupulvers verbessert. Auferdem wird durch die
erzeugte Vibration des Trigerpapiers eine vollige
Vergleichm3Bigung des Pulverauftrages Uber die
gesamte Warenbreite bewirkt. Der Schlidgerwalze
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(9) nachgeordnet ist zur Entfernung des nichtveran-
kerten Pulverliberschusses eine Blas-Saug-Einrich-
tung. Mit zwei gegeneinander blasenden Luftdisen
(10) und (10"), die quer zur Laufrichtung stehen,
wird der PulverliberschuB Uber die Saugeinrichtung
(11) abgesaugt. Das abgesaugte Pulver wird ge-
sammelt und wiederverwenedet. Seitlich abfallen-
des Pulver wird in einem Auffangbehilter gesam-
melt und gleichfalls wiederverwendet. Ein Gegen-
ansaugrohr (12) unter der Warenbahn und unter
der Saugeinrichtung (11) sorgt fir glatten Waren-
lauf. Nach Verlassen der Blas-Saug-Einrichtung (C)
wandert die nunmehr bestreute Warenbahn in die
Trocknungszone (D), die Ublicherweise aus einem
Konvektionstrockenkanal besteht. Hier wird der
Grundstrich getrocknet und das Pulver fixiert. Je
nach Warenbahngeschwindigkeit und Linge des
Trockners liegen die Trocknertemperaturen zwi-
schen 100 und 150° C. Bei einem 5-Feldertrockner
und bei 30m/min Geschwindigkeit liegt die Tempe-
ratur bei etwa 130° C. Auf dem mitbewegten For-
derband des Trockners liegt die Warenbahn lose
auf. Nach Verlassen der Trocknungszone durch-
l13uft das Zwischenprodukt die Sinterzone (E). Sie
besteht Ublicherweise aus einer Infrarot-Schockbe-
heizung, die das Zusammensintern des Pulvers zur
geschlossenen Schicht unterstiitzt. Mit der HShen-
stellung des Strahlers und seiner Leistung wird das
Pulveraufgeschmolzen, eine thermische Schidi-
gung aber vermieden. Auch von der Riickseite
kann die Warenbahn bestrahlt werden. Uber der
Sinterzone werden etwaige Abddmpfe abgesaugt.
Von der Sinterzone (E) gelangt das Zwischenpro-
dukt nun unmittelbar zur Gl&ttzone (F), die Ubli-
cherweise aus einem Druckwalzenpaar besteht und
welches von dem Zwischenprodukt bei hohem
PreBdruck durchlaufen wird. Die Schmelzkleber-
schicht wird dabei glattkalandert. Das Walzenpaar
besteht aus zwei Stahlwalzen oder einer STahlun
einer Gummiwalze. Beide Walzen sind gekiihlt. Die
Stahlwalze, die mit der Schmelzkleberschicht in
Berihrung kommt, ist mit einer diinnen Antiadhi-
sivschicht, vorzugsweise aus Silikon, belegt zur
Vermeidung von Ablagerungen und Anbackungen
der Schmelzkleberschicht. Um der Kalanderten
Schmelzkleberschicht eine matte Oberfliche zu
verleihen, kann die berlihrende Stahlwalze auch
eine matte Oberfliche besitzen. Nach Durchlaufen
der Kiihlzone (G) aus Kihlwalzen wird der Verbund
nun aufgewickelt. Zur Herstellung von Formatware
kann die aufgewickelte Rollenware noch einer 6bli-
chen Zuschneideinrichtung zugeflinrt werden. Mit
den nachfolgenden Beispielen wird der erfindungs-
gemiBe Thermo-Release-Verbund weiter beschrie-
ben.
1. Zusammensetzung des Grundstriches:
100,00 Gewichtsteile
Wasser
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10,00 Gewichtsteile
Verdicker (= Polyacrylsdure-Verdicker 30
%)
35,00 Grewichtsteile
Silikon-Finish (= 50 % ige additionsvernetz-
bare nichtionogene 50%ige Polsiloxan-Dis-
persion)
5,00 Gewichtsteile
Vernetzer (nichtionogene Wasserstoffsiloxa-
nemulsion, schwach essigsauer)
0,15 Gewichtsteile
Katalysator (= nichtionogene Emulsion einer
Organometallverbindung)
Die Mischung bildet beim Auftrocknen durch
Polyaddition eine weitmaschige Vernetzung zum
unldslichen elastomeren Polysiloxan, die auf an-
tiadh3siv behandelten Trigerpapieren nur eine
schwache Haftung besitzt. Sie bildet beim Auf-
streichen eine pastdse, nur gering flieBféhige
Masse aus. Der anwesende Verdicker besitzt
eine gute Dispergierwirkung.
2. Geeignete Copolyester-Streupulver:
a. Avabond 30 E, Kornbereich 0 - 80 u
Schmelzindex 160° C,21,6 N: 46 g/10 min
Schmelzbereich: 100 - 120° C
Hersteller: AVALON CHEMICAL
b. Platherm M 1400 Kornbereich 0 - 80
Schmelzindex 160° C,21,6 N: 34 g/10min
Schmelzbereich: 100 - 127°C
Hersteller: Atochem Bonn
Wahrend Avabond 30 E direkt verwendet wer-
den kann, ist es vorteilhaft, bei Verwendung von
PLatherm M 1400 Weichmacher hinzuzugeben.
3. Zusatz von Weichmacher:
Man stellt eine gut verteilte Mischung aus
90 Gewichtsteilen Platherm m 1400(0 - 80 u)
und
10 Gewichtsteilen o,p-Toluolsulfonamidpulver (0
-20 w)
her. Die sehr gut Uber einen Schnellmischer
verteilte Mischung wird in einem Plastiksack bei
90°C 24 Stunden lang getempert. Nach dem
Abkilihlen siebt man durch ein 200w-Sieb ab.
Der Schmelzindex des Pulvers ist Uiber 100 g/10
min angestiegen.
4. Erh8hung der Netzbarkeit:
in einem Schnellmischer werden
20 Gewichtsteile Necanil LN (=ethoxyliertes Al-
kylphenol,BASF) mit
80 Gewichtsteilen Methanol
gemischt. Zu 100 Gewichtsteilen Copolyester-
pulver werden
5 Gewichtsteile des L&sungsgemisches hin-
zugeflgt. Im Schnellmischer wird intensiv nach-
gemischt. Man 188t an der Luft oder bei milder
Temperatur im Trockner trocknen und siebt
dann Uber ein 200 w-Sieb ab.
5. Zugabe von Mattierungsmittel:
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Man verwendet hochdisperse Kieselsdure, die
durch Flammzersetzung von Siliciumtetrachlorid
erzeugt worden ist. Zusatzmenge ca. 1 bis 3 %.
Sehr intensive Durchmischung erforderlich.

In dem nachfolgenden Beispiel wird die Uber-
tragung eines Bildmotivs auf die Brust- oder Rik-
kenseite eines T-shirts beschrieben.

Ein auf DIN A4 zugeschnittener erfindungsge-
méBer Thermo-Release-Verbund wird in einem
Farbkopierer auf der Schmelzkleberseite vollflachig
mit einem Farbbildmotiv versehen. Das Bildmotiv
wird mit der Schmelzkleberseite auf den Brustbe-
reich oder die Riickenpartie eines T-shirts aufge-
legt und mit diesem unter eine Plattenpresse ge-
bracht, deren Oberplatte auf 160°C und deren
Unterplatte auf 100°C eingestellt ist. Die Presse
wird mit einem PreBdruck von 400 cN/gcm 15 sec
lang geschlossen. AnschlieBend wird der Fixierver-
bund aus T-shirt und Thermo-Release-Verbund aus
der Presse herausgenommen und abkiihlen gelas-
sen. Nach Erkalten zieht man das Trigerpapier
vom T-shirt ab. Auf das T-shirt ist nun das Bildmo-
tiv auffixiert. Das Trigerpapier 148t sich nach dem
Erkalten, aber auch zuvor in der Hitze sehr leicht
ohne Papierspaltung und ohne Spaltung der
Schmelzkleberschicht abziehen. Die vollstandig auf
das T-shirt Ubertragene Schmelzkleberschicht hat
beim Ubertragen ihren Flichencharakter verloren.
Die Fasern der T-shirt-Oberfliche sind mit der
Schmelzklebermasse und dem Bildmotiv einge-
hiillt. Das Ubertragene Bildmotiv besitzt hohe Farb-
brillanz und Konturenschirfe. Bei Zugeinwirkung
auf das elastische T-shirt bleibt der homogene
Bildeindruck erhalten. Ein Aufbrechen einer flachig
Ubertragenen Schicht ist nicht feststellbar.

Eine Besonderheit des erfindungsgemafBen
Thermo-Release-Verbundes ist beim Abziehen
nichtlibertragenen Schmelzkleberschicht vom Tri-
gerpapier zu beobachten: Die zunidchst als Folie
vom Tréagerpapier leicht abziehbare Schmelzkle-
berschicht bricht beim Recken auf, offenbar an
Beriihrungszonen der urspriinglichen Kornoberfl4-
chen. Offensichtlich hat diese Erscheinung bei dem
Anwendungsbereich des Verbundes keinen erkenn-
baren Nachteil.

Patentanspriiche

1. Thermo-Release-Verbund aus einem fldchensta-
bilen Trdger und eine darauf aufgebrachten flachi-
gen Kunststoffschicht, mit deren Hilfe es md&glich
ist, Bildmotive auf Substrate, insbesondere Texti-
lien zu Ubertragen, dadurch gekennzeichnet, daB
der Trager mit Schmelzkleberpulver beschichtet
ist, das in gleichm3pBiger Verteilung vorliegt und
aufgesintert und verdichtet ist fir die Aufnahme
des Bildmotivs hierauf.

2. Thermo-Release-Verbund nach Anspruch 1, da-
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durch gekennzeichnet, daB zwischen Triger und
Schmelzkleberschicht ein Grundstrich aufgebracht
ist, der vorzugsweise aus wéBrig-pastdsen Disper-
sionen von additionsvernetzbaren Polysiloxanen
gebildet ist oder einfache oder komplexe Salze von
Fettsduren enthilt.

3. Thermo-Release-Verbund nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Haftfestigkeit
der Schmelzkleberschicht am Trager derart einge-
stellt ist, daB sie sich nach Ubertragung des Bild-
motivs unter Druck- und Temperatureinwirkung auf
andere fldchige Substrate und nach dem Abkihlen
vollstdndig vom Triger abldst und dabei mit einer
Zugkraft von 10 bis 250 cN/5cm abgezogen wer-
den kann.

4. Thermo-Release-Verbund nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB das Schmelzkleberpul-
ver aus Copolyestern, Copolyamiden, Polyuretha-
nen oder Polyethylen-Vinylacetaten bzw. Gemi-
schen hieraus gebildet ist.

5. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schmelzkleberschichten aus Schmelzkleberpulver
mit einem Schmelzindex gemiB DIN 53 735 bei
160°C und 21,6 N Stempeldruck von 35-150 g/10
min und einen Schmelzbereich zwischen 95 und
140° C, vorzugsweise zwischen 100 und 130°C,
gebildet ist.

6. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der
flichenstabile Trager ein ein- oder beidseitig mit
Antiadh3sivmittel behandeltes Trigerpapier mit ei-
nem Gewicht von 4-120 g/gm, vorzugsweise 60-90
g/gm ist.

7. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
auf das flichenstabile Trdgerpapier aufgebrachten
Schmelzkleberschicht eine Dicke von 10 bis 50 u,
vorzugsweise 20 bis 30 um aufweist.

8. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
sprich 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das
Schmelzkleberpulver Weichmacher enthilt.

9. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
splche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der
Schmelzkleberschicht Netzmittel zugesetzt ist.

10. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 9, dadadurch gekennzeichnet, daB
die Schmelzkleberschicht Mattierungsmittel, vor-
zugsweise feinstdisperses Titandioxid, Aluminium-
oxid oder Siliciumdioxid enthilt.

11. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schmelzkleberschicht zusitzlich einem Deckstrich
aufweist.

12. Thermo-Release-Verbund nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB der Deckstrich aus ei-
ner wiprig-pastdsen Dispersion auf Basis von nicht
vernetzten Polyurethanen, Polyacrylaten oder Poly-
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vinylacetaten gebildet ist.

13. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die
Trocknung des feuchten Grundstriches, auf wel-
chem das aufgestreute Schmelzkleberpulver anhaf-
tet, mit Konvektionswirme erfolgt ist.

14. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die
Sinterung des aufgestreuten Schmelzkleberpulvers
mit Strahlungswirme erfolgt ist.

15. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB
das Aufstreuen des Schmelzkleberpulvers mit Un-
terstiitzung durch ein elekirostatisches Feld erfolgt
ist.

16. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verdichtung des aufgestreuten und gesinterten
Schmelzkleberpulvers zur folienartigen Flachen-
schicht unter der Druckeinwirkung eines Walzeng-
lattwerkes erfolgt ist.

17. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB
sich die fldchig ausgebildete Schmelzkleberschicht
vom Triger als folienartiges Gebilde abtrennen
14Bt, das beim Recken stellenweise aufreiBt.

18. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die
Ubertragung der mit Bildmotiv versehenen flichi-
gen Schmelzkleberschicht im Temperaturbereich
130-190° C stattfinden kann.

19. Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schmelzkleberschicht beim Ubertragungsvorgang
auf Substrate mit faseriger Oberfliche die Fasern
einhiillt und dabei die folienartige Flachenstruktur
vollig verliert.

20. Verfahren zur Herstellung eines Thermo-
Release-Verbundes aus einem fldchenstabilen, mit
Antiadh&sivmittel behandelten Triger und einer
darauf aufgebrachten abl&sbaren flichigen Kunst-
stoffschicht zur Aufnahme von Bildmotiven und de-
ren Ubertragung auf Flichengebilde, wie Klei-
dungsstlicke, Textilien, Schaumstoffe, Natur- und
Kunstleder, Metall-, Glas-, Porzellan-, Holz-,
Kunststoff-Flachen, Folien, dadurch gekennzeich-
net, daB Schmelzkleberpulver oder pulverhaltige
Paste auf einen vorzugsweise feuchten Grundstrich
des Tréagers aufgebracht, gleichmiBig verteilt, ge-
trocknet, gesintert und verdichtet werden.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schmelzkleberschicht mit einem
Walzenglittwerk das einen antiadhisiven Uberzug
besitzt, der vorzugsweise auf Silikon basiert, ge-
gldttet und verdichtet wird.

22. Verfahren zur Herstellung des Thermo-Release-
Verbundes nach einem der Anspriiche 20 und 21,
dadurch gekennzeichnet, daB der Verfahrensablauf

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

folgende Schritte umfapt:
a. einseitige Beschichtung des fldchenstabilen,
vorzugsweise antiadhdsiv ausgerlstetem Tr3-
gers mit einer daran nur schwach adh3siven
Grundstrichmischung auf einer antiadh3siven
Seite des Trigerpapiers,
b. Aufbringung des Schmelzkleberpulvers oder
der pulverhaltigen Paste auf den vorteilhaft noch
nassen Grundstrich,
¢. VergleichmaBigung des Schmelzkleberpulvers
auf der Trageroberfliche, vorteilhaft durch Er-
zeugung einer Trigervibration mittels einem an
der Tragerunterseite angebrachten schnell rotie-
rendem Schldgerwerk,
d. Entfernung eines etwaigen Pulverliberschus-
ses, vorteilhaft durch eine Blas-Saug-Einrich-
tung,
e. Trocknung des Kleber-beaufschlagten Tri-
gers, vorteilhaft in einem Konvektionstrockenka-
nal,
f. Sinterung des Schmelzklebers durch Tempe-
raturbeaufschlagung, vorteilhaft mit Heizstrah-
lern,
g. Ausbildung einer folienartigen fldchigen
Schmelzkleberschicht durch Druckeinwirkung,
vorteilhaft in einem Walzengldttwerk, und
h. Abkihlung und ggf. Aufwicklung des be-
schichteten Trigers.
22. Verwendung des Thermo-Release-Verbundes
zur Ubertragung von Bildmotiven auf Kleidungs-
stlicke, insbesondere T-Shirts und Pullover.
23. Anlage zur Herstellung eines Thermo-Release-
Verbundes gekennzeichnet durch eine Auftragzone
(A) flUr den Auftrag des Grundstriches auf den
Trager (2), eine Streu- bzw. Beschichtungszone (B)
flr die Aufbringung von Schmelzkleberpulver oder
pulverhaltiger Paste, ggf. eine Blas-Saug-Einrich-
tung (C), eine Trocknungszone (D), eine Sinterzone
(E) und eine Glattzone (F) sowie ggf. eine Kiihlzo-
ne (G).
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