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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 Textilien oder andere Substrate zu Ubertragen,
sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung beschrie-
ben. Die Kunststoffschicht wird vorteilhaft gebildet
durch Aufstreuen eines Schmelzkleberpulvers auf
eine auf antiadhdsiv beschichtetem Trdgerpapier
aufgebrachte Grundstrichmischung, die eine schwa-
che Adhdsivwirkung erzeugt, sowie einen nachfol-
genden Glatt- und folienartigen Verdichtungsproze
unter Hitze- und Druckeinwirkung.

Der erfindungsgemdBe Thermo-Release-Ver-
bund ist besonders geeignet, schwarz-weifie oder
farbige 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 Kleidungsstiicke, Textilien,
Schaumstoffe, Natur- und Kunstleder, Metall-, Glas-,
Porzellan-, Holz-, Kunststoff-Fldchen, Folien oder an-
dere 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 schwarz-weiBes 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 Trockentransferdruckverfahren
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, so daB der Umdruck bei erh&hter Tem-
peratur auf einem Kalander ohne zusétzliche
Dampfungsmittel durchgefiihrt werden kann. Nacht-
eil bei diesem Verfahren ist, daB beim Ubertragen
der Farben hiaufig PaBschwierigkeiten auftreten,
d.h. die einzelnen Farbdessins stimmen nicht mehr
miteinander Uberein bzw. flieBen ineinander. Zu-
dem sind derartige Verfahren maschinell sehr auf-
wendig.

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 umstandlich. AuBerdem ist nachteilig, daB
L&sungsmittel notwendig ist.

In der DE-PS 27 57 630 ist ein Verfahren
beschrieben, nach dem die in einem Druckverfah-
ren unter Anwendung weicher Druckfarben erzeug-
ten Motive von einer flexiblen urspriinglichen Un-
terlage, beispielsweise einem bedruckten Papier,
auf eine neue Unterlage Ubertragen werden, wobei
das Motiv durch Applikation einer Flissigkeit von
der urspriinglichen Unterlage gelost wird. Hierbei
wird die neue Unterlage mit der farbauflésenden
Flussigkeit benetzt und gegen die urspriingliche
Unterlage gedriickt. SchiieBlich wird die urspriingli-
che 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.
Dieses Verfahren kann allerdings auch nicht auf
L&sungsmittel verzichten, mit welchem die durch
den obengenannten Zusatz angehirtete Oberfliche
aufgebrochen wird, so daB die Farbe in das Textil
eindringen kann. Dort erfolgt dann eine oxidative
Aushirtung der Farbe durch Luftsauerstoff.

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-
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kerung der Folie auf dem Papier erfolgt, die zur
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 zur
Verfligung zu stellen, das mit moglichst geringem
Material- und Arbeitsaufwand gefertigt und verar-
beitet werden kann und alle Anforderungen hin-
sichtlich GleichmiBigkeit des Produktes und der
Ubertragbarkeit der mit dem Bildmotiv versehenen
Kunststoffschicht auf vorzugsweise textile Substrate
auch bei gréBeren Motiven erfillt. AuBerdem soll
ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen
Trager-Kunststoff-Verbundmaterials angegeben
werden.

Insbesondere soll nach dem Ubertrag des Bild-
motivs der Trager auch im erkalteten Zustand ohne
Gefahr einer Spaltung des Trégers oder der Kunst-
stoffschicht abziehbar sein. Weiterhin sollen die
Ubertragenen Bildmotive eine hohe Farbbrillanz,
gute Konturenschirfe sowie gute Wasch- und Rei-
nigungsbestandigkeit aufweisen, so daB ein Ver-
blassen des Bildmotivs nach dem Waschen nicht
oder kaum aufiritt.

Diese Aufgabe wird durch die Bereitstellung
eines Thermo-Release-Verbunds aus einem fl3-
chenstabilen Trager und einer darauf aufgebrach-
ten flachigen 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 folienartig ver-
dichtet ist flir die Aufnahme des Bildmotivs hierauf.
Vorzugsweise besitzt die folienartige Schmelzkle-
berschicht nur eine schwache Adh&sion zu dem
Trager. Es ist vorteilhaft, wenn die Klebekraft der
Schmelzkleberschicht derart eingestelit ist, daB sie
sich nach Ubertragung des Bildmotivs unter Druck-
und Temperatureinwirkung auf andere flichige
Substrate und nach dem Abkiihlen vollstdndig vom
Trager ablost und dabei mit einer Zugkraft von 10
bis 250 cN/5¢cm abgezogen werden kann.

GemapB der Erfindung wird auch ein Verfahren
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zur Herstellung eines Thermo-Release-Verbundes
aus einem fldchenstabilen, mit AntiadhZsivmittel
vorbehandelten Trdger und einer darauf aufge-
brachten Kunststoffschicht zur Aufnahme von Bild-
motiven und deren Ubertragung auf flsichige Sub-
strate, wie Kleidungsstiicke, Textilien, Schaumstof-
fe, Folien, Natur- und Kunstleder, Metall-, Glas-,
Porzellan-, Holz-, Kunst-Fldchen geschaffen, wel-
ches dadurch gekennzeichnet ist, daB Schmelz-
kleberpulver auf einen feuchten Grundstrich des
Tragers oder pulverhaltige Paste direkt auf den
Tréger aufgebracht, gleichmBig verteilt und ge-
frocknet sowie gesintert und folienartig verdichtet
wird.

Nach einer besonders vorteilhaften Ausfiih-
rungsform der Erfindung kann das nicht verpastete
Schmelzkleberpulver auf einen auf den Trdger auf-
gebrachten feuchten Grundstrich aufgestreut,
gleichmapig verteilt, getrocknet, gesintert und ver-
dichtet werden. Der erzeugte Thermo-Release-Ver-
bund besteht aus dem Trager und der darauf auf-
sitzenden verdichteten Schmelzkleberschicht, die
sich leicht und vollstdndig auf andere Substrate
alleine oder mit Bildmotiven Ubertragen 145t.

Eine im Rahmen der Erfindung ebenfalls be-
sonders vorteilhafte Ausflihrungsform der Erfindung
besteht darin, daB der Verfahrensablauf mindestens
mehrere der folgenden Schritte umfaBt:

a. einseitiges Beschichten des fldchenstabilen,
vorzugsweise antiadhisiv ausgerlsteten Tragers
mit einer Grundstrichmischung, die eine nur
schwache Adhision erzeugt, auf einer antiadhi-
siven Seite des Tragerpapiers;

b. Aufstreuen des Schmelzkleberpulvers auf den
nassen Grundstrich im UberschuB oder Aufstrei-
chen der pulverhaltigen Paste;

¢. VergleichmaBigung des Schmelzkleberpulvers
auf der Trdgeroberfliche durch Erzeugung einer
Tragervibration mittels einer an der Tragerunter-
seite angebrachten, schnell rotierenden Schii-
gerwalze;

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. Abklihlung und gegebenenfalls Aufwicklung
des beschichteten Trégers.

Als flichenstabile Trdger k&nnen vorteilhaft im
Handel erhdltliche, antiadhdsiv ausgeristete Papie-
re zum Einsatz gelangen, die ein Gewicht von 40
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bis 120 g/m?, vorzugsweise von 60-100 g/m? auf-
weisen sollen. Diese Transferpapiere sind ein- oder
beidseitig mit Antiadhdsivmitteln vorbehandelt, wel-
che eine gute Trennwirkung ausliben, die vorzugs-
weise durch Auftragen vernetzbarer Silikone oder
einfacher oder komplexer Fettsduresalze zustande-
gekommen ist.

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 den
vorzugsweise angewandten wdissrigen Dispersio-
nen oder Suspensionen, aus denen die Grund-
strichmischung oder die aufgestrichene pulverhalti-
ge Paste besteht, unterbleibt. Die Auswahl des
Tragerpapiers hangt zudem von der gewlinschten
schwachen  Haftfestigkeit der  aufgebrachten
Schmelzkleberschicht ab. Es ist besonders glinstig,
wenn die schwache Hafifestigkeit nach dem voll-
stindigen Ubertragungsvorgang im abgekihiten
Zustand im Bereich von 10 bis 250 cN/5 cm,
vorzugsweise 10 bis 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 ohne Anwendung eines Grundstrichs
md&glich. Fir die Grundschicht kann beispielsweise
eine wissrig-pastdse Dispersion von additionsver-
netzbaren Polysiloxanen zum Einsatz kommen, die
einen Feststoffgehalt von 3 bis 30%, vorzugsweise
4 bis 20% aufweisen kann und im getrockneten
Zustand ebenfalls eine relativ starke Antiadhdsiv-
wirkung besitzt. Die Verwendung einer derartigen
Grundschicht ist besonders dann zweckmBig oder
erforderlich, wenn die Antiadh&sivwirkung des vor-
behandelten Trigers zur vollstdndigen Abldsung
der Schmelzkleberschicht in der Kéilte nicht aus-
reicht, beispielsweise manchmal dann, wenn die
Vorbehandlung des Tragers mit einfachen oder
komplexen Fettsduresalzen erfolgt ist. Besitzt der
Trager jedoch bereits eine ausreichend hohe Anti-
adhisivwirkung, so kann oder soll die Grundschicht
auch aus angedickten Pasten bestehen, die ge-
trocknet keine Antiadhdsivwirkung besitzen. Ist der
Trager beispielsweise mit einer weitgehend ge-
schlossenen Silikonbeschichtung versehen, so kn-
nen nichtabweisende, angedickie Pasten als
Grundstrich aufgebracht werden, die nur Wasser
und wasserldsliches Andickungsmittel enthalten.
Darin k&nnen auch Weichmacher enthalten sein.
Weiterhin kdnnen sie Antiblockmittel, wie Paraffin-
dispersionen, enthalten.

Die Aufgabe des feuchten Grundstrichs ist ei-
nerseits, das nachfolgend aufgestreute Schmelzkle-
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berprodukt zum Anhaften zu bringen, andererseits
in Abstimmung mit der Vorbehandlung des Trager-
papiers eine gute Abldsbarkeit vom Tragerpapier
der in den nachfolgenden Verfahrensschritten aus-
gebildeten fldchig verdichteten Schmelzkleber-
schicht nach ihrem Ubertragungsvorgang auf ein
anderes Substrat zu erreichen. Dennoch soll die
gewinschte schwache Haftfestigkeit der Schmelz-
kleberschicht am Trdgerpapier soweit reichen, daB
die Arbeitsvorgdnge beim Anwalzen und Glitten,
Wickeln, Schneiden, Transportieren und beim Ver-
sehen mit Bildmotiven bis zum Ubertragungsvor-
gang ohne Abldsung Uberstanden werden.

Die Viskositdt des eingesetzten Grundstriches
ist durch entsprechende Zugabe von Verdickungs-
mittel so einzustellen, daB eine optimale Streichfi-
higkeit bei der gewlinschten Auftragsmenge erhal-
ten wird. Der Flachenaufstrich der Grundierung soll
im feuchten Zustand zwischen 3 und 8 g/m? liegen.
Anstelle der bereits erwdhnten pastdsen Grund-
schichten k&nnen je nach Art des vorhandenen
Tragers auch andere Substanzen eingesetzt wer-
den, beispielsweise wissrige Andickungen feinst-
dispergierter einfacher oder komplexer Salze von
Fettsduren, Andickungen von Fluorcarbonharzen,
von Fettsdure-Kondensationsprodukten u.a..

Bei dem vorzugsweise aufgestreuten Schmelz-
kleberpulver bzw. bei der fldchig aufgestrichenen
Schmelzkleberpaste wird zweckmiBig eine Pulver-
Korn-Fraktion verwendet, die eine Teilchengripe
von 0 bis 160 W, vorzugsweise von 0 bis 80 W, und
besonders vorzugsweise von 0 bis 50 u aufweist.
Durch Verwendung dieses feinen Kornbereichs
wird gewihrleistet, daB sich eine geschlossene
Schmelzkleberschicht ausbilden kann, deren Be-
schichtungsgewicht von ca. 9 bis 40 g/m?, vorzugs-
weise von 9 bis 30 g/m? oder auch 14 bis 30 g/m?,
besonders bevorzugt von 9 bis 15 g/m?, reicht. Je
feiner die verwendete Kornfraktion in dem angege-
benen Bereich gewahit wird, umso niedriger liegt
bei eben geschlossener Schicht das Beschich-
tungsgewicht, um so weicher ist der Griff und um
so homogener erscheint das Druckbild auf dem
Textilsubstrat bei Dehnungen eines elastischen
Substrates, ohne daB sich sonstige Qualitdtsmerk-
male &ndern.

Ist das Schmelzkleberpulver gréber, libersteigt
das Beschichtungsgewicht die angegebenen
Grenzwerte bei geschlossener Schichtausbildung,
was zur Folge hat, daB der Griff auf dem Textilsub-
strat zu hart wird und die Schicht bei Zugbeanspru-
chungen eines elastischen Textilsubstrates sichtbar
unter RiBbildungen aufbricht. Als Schmelzkleber
kommen Materialien auf der Basis von Copolyami-
den, Copolyestern, Polysthylenvinylacetaten und
Polyurethanen oder Mischungen daraus in Frage.
Fir textile Anwendungen als besonders geeignet
haben sich Copolyesterpulver erwiesen, die eine
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hohe Wasch- und eine befriedigende Chemischrei-
nigungsfestigkeit besitzen. Um eine gleichmiBige
Ausbildung der Schmelzkleberschicht und eine
gute Umhillung der Textilfasern beim Ubertra-
gungsvorgang zu erreichen, kommen zweckmapig
Pulver mit hohem SchmelzfluB unter Temperatur-
einwirkung zum Einsatz. Dies sind vorzugsweise
Pulver, die einen Schmelzbereich zwischen 95 und
140° C, vorzugsweise zwischen 100 und 130°C,
und einen Schmelzindex nach DIN 53 735 bei
160° C und einem 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 der Weichmacher weitgehend
homogen die Pulverkdrner durchdringt. Dies wird
erreicht durch einen intensiven Mischprozef8 und
eine nachfolgende Temperung. Auswah! und Dosie-
rung der Weichmacher sollen so erfolgen, daB bei
textiler Anwendung keine Beeintrichtigung der
Wasch- und Chemischreinigungsfestigkeit eintritt.
Besonders geeignet erwiesen sich daflir Weichma-
cher auf Basis von Toluolsulfonamiden, wie o,p-
Toluolsulfonamide und deren N-Substituenten. Bei
Polyester ist weiterhin Dicyclohexylphthalat vorteil-
haft zu verwenden, das, feinstgemahlen, als Pulver
untergemischt wird.

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 Abbligelns noch wei-
ter unterstlitzen. Hierdurch wird ebenfalls die Er-
scheinung abgebaut, daB die auf das Substrat
Ubertragene Schmelzkleberschicht als geschlos-
senflichiges Gebilde aufgelegt wird. Vielmehr um-
hillt die Schmelzkleberschicht die Einzelfasern der
Substrate und dringt so in die Substratoberflache
ein, daB der geschlossenflachige, bruchanfillige
Charakter der Schmelzkleberschicht verlorengeht,
wodurch der Eindruck eines homogenen Bildes
auch bei Dehnungen eines elastischen Textilsub-
strates erhalten bleibt. Auch wird hierdurch ein
weicherer textiler Griff erhalten und die Wasch- und
Chemischreinigungsfestigkeit des Ubertragenen
Bildmotivs verbessert, und RiBbildungen in der
Ubertragungsschicht bleiben bei Dehnungen aus.
Als Netzmittel kommen natlirliche oder syntheti-
sche Substanzen in Frage, die die Oberfldchen-
spannung der Schmelzkleber herabsetzen. Beson-
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ders geeignet sind dafiir nichtionogene Netzmittel
auf der Basis von ethoxylierten Alkylphenolen.

Durch den Zusatz von Matteriungsmitteln 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, die durch
Flammzersetzung der entsprechenden Chloride er-
zeugt worden sind. Durch den Zusatz der Mattie-
rungsmittel in einer Menge von ca. 1 - 3% wird die
Leuchtkraft des Ubertragenen Farbmotivs nicht
oder kaum beeintrichtigt.

Es ist aber auch m&glich, dem Schmelzkleber-
pulver gréBere Mengen von ca. 10 - 20% an dek-
kenden Pigmenten, wie Titandioxidpigment, hinzu-
zufigen und dann eine Aufstreuung des mdglichst
homogenen Gemisches aus Pigment und Schmelz-
kleberpulver auf den fldchig angetragenen Grund-
strich vorzunehmen. Die Fertigungsmethodik ist da-
bei die gleiche wie beim Aufstreuen unpigmentier-
ter Schmelzkleberpulver, jedoch ist die spitere An-
wendung verschieden. Wihrend die pigmentfreie
Schmelzkleberschicht nach Auftragen des Bildmo-
tivs direkt auf das vorgesehene Flachensubstrat
aufgesetzt werden kann, muB bei Verwendung der
pigmentierten Schmelzkleberschicht zunidchst ein
Ubertrag dieser Schicht auf einen Zwischentriiger
vorgenommen werden, von dem sie erst dann auf
das vorgesehene Fldchensubstrat aufgebracht wird.

Anstelle von Titandioxidpigmenten k&nnen
auch andere Pigmente in die Schmelzkleberschicht
eingebracht werden. Eine Besonderheit stellt das
Einbringen von Perlglanzpigmenten und Metallpul-
vern dar, die ebenfalls vor dem Aufstreuen mdog-
lichst homogen mit dem Schmelzkleberpulver zu
mischen sind.

Durch Verwendung deckender Pigmente kdn-
nen Fldchengebilde beliebiger Farbe und Dessinie-
rung mit Bildmotiven versehen werden, ohne daB
der Untergrund des Fldchengebildes mit durch-
scheint.

Beim Einsatz von Glanzpigmenten kommt zu-
sdtzlich noch ein Tiefenglanz, der an Perimutteffek-
te erinnert, im Ubertragenen Bildmotiv zustande.

SchlieBlich ist es noch mdglich, die aufgetrage-
ne und durch Anwalzen folienartig verdichtete
Schmelzkleberschicht nachtrdglich mit einem din-
nen Dispersionsdeckstrich zu versehen, der eben-
falls schmelzbar und mindestens wasserbestidndig
sein soll. Der Dispersionsdeckstrich kann beispiels-
weise aus nichtvernetzenden Polyurethanen, Poly-
(meth)-acrylsdureestern oder Polyvinylacetaten be-
stehen. Durch den Aufstrich findet eine weitere
Verdichtung zur geschlossenen Folie statt, und au-
Berdem hat sich ein solcher Aufstrich in manchen
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Fallen beim Durchlauf durch Kopierer als vorteilhaft
erwiesen, da weniger Stérungen auftreten.

Der mit Andickungsmitteln versetzte Aufstrich
kann Weichmacher und Pigmente enthalten. Der
Zusatz von Weichmachern ist angezeigt, um die
Schmelztemperatur und die Schmelzviskositdt des
Aufstriches zu reduzieren, und der Pigmentzusatz
kann zweckmiBig sein, um die Deckkraft der
Schmelzkleberschicht zu erhShen.

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, gegebenenfalls Mat-
tierungsmittel oder  Pigmente  enthaltendes
Schmelzkleberpulver aufgestreut wird, und daB der
an dieser Grundschicht nichthaftende Uberschuf
an Pulver wieder entfernt wird. In einem Prefglatt-
werk wird das an der getrockneten Grundschicht
verankerte und angesinterte Pulver zu einer homo-
genen Schicht angewalzt und folienartig 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 einer Grundstrichmischung, die auf
dem Trdgerpapier eine schwache Adhdsion er-
zeugt, und VergleichméBigung der Beschichtung
mit einer vorzugsweise vibrierenden Nach-
streichrakel mit nahezu tangential anliegender
Streichfldche,

b. Aufstreuen eines feinkdrnigen, gegebenenfalls
Mattierungsmittel oder Pigmente enthaltenden
Schmelzkleberpulvers im UberschuB in die nas-
se Grundstrichmischung,

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

d. Entfernung des Schmelzkleberliberschusses
durch eine Blas-Saug-Einrichtung,

e. Trocknung des Zwischenprodukies in einem
Konvektionstrockenkanal,

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

g. Ausbildung der Flichenschicht 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 bis 3 ndher erlautert:

In Fig. 1 ist ein erfindungsgemdBer Thermo-
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Release-Verbund gezeigt. Hierin liegt ein textiler
Trager (1) vor, auf dem sich ein Grundstrich (2)
befindet, auf dem verdichtetes und gesintertes, ge-
gebenenfalls Mattierungsmittel oder Pigment ent-
haltendes Schmelzkleberpulver (3) aufgebracht ist,
auf dem sich das Bildmotiv (4) befindet. In Fig. 2
wird ein weiterer Thermo-Release-Verbund gezeigt,
wobei ein Zwischentriger (5) verwendet wird.

In Fig. 3 ist eine Anlage zur Durchfiihrung des

erfindungsgemiBen Verfahrens gezeigt:
Der Grundstrich auf das antiadhdsiv behandelte
Tragerpapier wird in der Auftragszone (A) ausge-
flhrt. Hier wird das von der Abwickelvorrichtung (1)
vorgelegte Tragerpapier (2) Uber einen Streichtisch
(3) gefiihrt. Mittels einer auf dem Streichtisch (3)
angeordneten Gummirakel (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 tangential anliegende Nachstreichrakel
(7), die eine Vibrationsbewegung quer zur Waren-
bahnlaufrichtung ausflihrt, dient zur weiteren Ver-
gleichmapBigung des Grundstriches und verhindert
eine eventuelle Streifenbildung. In der an die Auf-
tragszone (A) anschlieBende Streuzone (B) bzw.
Beschichtungszone (B) wird mittels eines Streuag-
gregates (8) das Schmeizkleberpulver im Uber-
schuB 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 eingeschlossen 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
(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-
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sammelt und wiederverwendet. Seitlich abfallendes
Pulver wird in einem Auffangbehilter gesammelt
und gleichfalls wiederverwendet. Ein Gegenansaug-
rohr (12) unter der Warenbahn und unter der Saug-
einrichtung (11) sorgt flr glatten Warenlauf. Nach
Verlassen der Blas-Saug-Einrichtung (C) wandert
die nunmehr bestreute Warenbahn in die Trock-
nungszone (D), die Ublicherweise aus einem Kon-
vektionstrockenkanal besteht. Hier wird der Grund-
strich getrocknet und das Pulver fixiert. Je nach
Warenbahngeschwindigkeit und Linge des Trock-
ners liegen die Trocknertemperaturen zwischen
100 und 150°C. Bei einem 5-Feldertrockner und
bei 30 m/min Geschwindigkeit liegt die Temperatur
bei etwa 130° C. Auf dem mitbewegten Forderband
des Trockners liegt die Warenbahn lose auf. Nach
Verlassen der Trocknungszone durchlduft das Zwi-
schenprodukt die Sinterzone (E). Sie besteht Ubli-
cherweise aus einer Infrarot-Schockbeheizung, die
das Zusammensintern des Pulvers zur geschlosse-
nen Schicht unterstitzt. Mit der HShenstellung des
Strahlers und seiner Leistung wird das Pulver auf-
geschmolzen, eine thermische Schadigung aber
vermieden. Auch von der Rickseite kann die Wa-
renbahn bestrahlt werden. Uber der Sinterzone
werden etwaige Abdampfe abgesaugt. Von der Sin-
terzone (E) gelangt das Zwischenprodukt nun un-
mittelbar zur Gl&ttzone (F), die Ublicherweise aus
einem Druckwalzenpaar besteht und welches von
dem Zwischenprodukt bei hohem Prefdruck durch-
laufen wird. Die Schmelzkleberschicht wird dabei
glattkalandert. Das Walzenpaar besteht aus zwei
Stahlwalzen oder einer Stahl- und einer Gummiwal-
ze. Beide Walzen sind gekiihit. Die Stahlwalze, die
mit der Schmelzkleberschicht in Berlihrung kommt,
ist mit einer diinnen Antiadh&sivschicht, vorzugs-
weise aus Silikon, belegt zur Vermeidung von Abla-
gerungen, Anbackungen oder Losl6sungen 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 Ubli-
chen Zuschneideeinrichtung zugefiihrt werden.

Mit den nachfolgenden Beispielen wird der er-
findungsgemiBe Thermo-Release-Verbund weiter
beschrieben.

1. Zusammensetzung des Grundstriches:

a) Verwendung eines antiadhdsiv mit Fettsdure-
salzen behandelten Tragerpapiers:

Mischung 100,0 Gewichtsteile Wasser

10,0 Gewichtsteile Verdicker (= Polyacrylsiure-
derivat 30%)

10,0 Gewichtsteile Silikon-Finish (= 50%ige ad-
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ditionsvernetzbare nichtionogene
Polysiloxan-Dispersion)

1,6 Gewichtsteile Vernetzer (nichtionogene
Wasserstoffsiloxan-Emulsion, schwach essigsau-
er)

0,08 Gewichtsteile Katalysator (= nichtionogene
Emulsion einer Organo-Metallverbindung)

Die Mischung bildet beim Auftrocknen durch
Polyaddition eine weitmaschige Vernetzung zum
unldslichen elastomeren Polysiloxan, die auf
dann antiadhdsiv behandeltem Tragerpapier nur
eine schwache Haftung der aufgebrachten
Schmelzkleberschicht erzeugt. Sie bildet beim
Aufstreichen eine pastdse, nur gering flieBfahige
Masse aus. Der anwesende Verdicker besitzt
eine gute Dispergierwirkung.

b) Bei Verwendung eines Trdgerpapieres, das
mit einem hinreichend geschlossenen Silikonfilm
versehen ist:

100,0 Gewichtsteile Wasser

10,0 Gewichtsteile Verdicker (= Polyacrylsiure-
Verdicker)

5,0 Gewichtsteile UNIMOLL 66 M, gemahlen (=
30% Dicyclohexylphthalat; Handelsprodukt der
Firma Bayer)

10,0 Gewichtsteile DEWANIL WDS (= Paraffin-
Emulsion, Handelsprodukt der Fa. BASF)

1,0 Gewichtsteile Ammoniak Konz.

Die Mischung vernetzt beim Trockenvor-
gang nicht. Der Weichmacher wandert in die
aufgestreute Schmelzkleberschicht ein, und das
Antiblockmittel (= DEWANIL) beglinstigt den
Ablssevorgang beim Ubertragen der Schmelz-
kleberschicht auf einen Zwischentrdger. Ohne
Zusatz des Antiblockmittels verschweifien die
Schnitt- und Stanzkanten beim Biigelvorgang
mit dem Ausgangstrdger, so daB eine einwand-
freie Ubertragung auf einen Zwischentriger, wie
im nachfolgenden Beispiel (ll) beschrieben ist,
nicht moglich ist.

50%ige

2. Geeignete Copolyester-Streupulver:

a. Avabond 30 E
Kornbereich 0-50 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 u
Schmelzindex 160° C, 21,6 N: 34 g/10 min
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.
Mit dem Kornbereich 0 bis 50 um liegt das
Beschichtungsgewicht bei etwa 9 - 15 g/m? und mit
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dem Kornbereich 0 bis 80 um bei etwa 20 - 30
g/m2.

3. Zusatz von Weichmacher:

Man stellt eine gut verteilte Mischung aus
90 Gewichtsteilen Platherm M 1400 (0-80 w) und
10 Gewichtsteilen o,p-Toluolsulfonamidpulver (0-20
W)
her. Die sehr gut Uber einen Schnellmischer verteil-
te Vormischung wird Uber ein Sieb der Maschen-
weite 125 um durchgesiebt und in einem Plastik-
sack bei 90°C 24 Stunden lang getempert. Nach
dem Abkilihlen siebt man durch ein 125 u-Sieb ab.
Der Schmelzindex des Pulvers ist Uber 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 Copolyesterpulver werden
5 Gewichtsteile der L&sung hinzugefligt.
Im Schnellmischer wird intensiv nachgemischt.
Man 148t an der Luft oder bei milder Temperatur im
Trockner trocknen und siebt dann Uber ein 125 -
Sieb ab.

5. Zugabe von Mattierungsmittel:

Man verwendet hochdisperse Kieselsiure, die
durch Flammzersetzung von Siliciumtetrachlorid er-
zeugt worden ist. Die Zusatzmenge liegt bei ca. 1
bis 3%. Eine sehr intensive Durchmischung ist
erforderlich.

6. Zusatz von Pigmenten

a) Man verwendet Titandioxid Bayertitan RFD-I
(Handelsprodukt der Firma Bayer).
Zusatzmenge 12%.

Eine sehr intensive Durchmischung ist erforder-
lich.

b) Man verwendet ein silbergldnzendes Perl-
glanzpigment der Bezeichnung Iriodin 103 Rutil
Sterlingsilber

(Handelsprodukt der Firma Merck).
Zusatzmenge 15%.

Intensive Durchmischung ohne mechanische
Beschddigung der Perlglanzpigmentblatichen
erforderlich. Eine vorsichtig erzeugte Vormi-
schung wird dazu Uber ein 125 u-Sieb mit wei-
chen Pinseln durchgebirstet.

¢) Man verwendet ein goldgldnzendes Perlglanz-
pigment der Bezeichnung lriodin 303 Royalgold
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(Handelsprodukt der Firma Merck).
Zusatzmenge 15%.
Mischung wie 6b).

7. Nachtraglicher Deckstrich

a) Es wird eine Deckstrichpaste aus

80 Gewichtsteilen aliphatischer Polyurethan-Dis-
persion (Erweichbereich: 160 - 180°C, 40%
Feststoffgehalt, anionisch)

96 Gewichtsteilen Wasser

4  Gewichtsteilen  Polyacrylsdure-Verdicker,
30%ig,

8 Gewichtsteilen o,p-Toluolsulfonsdureethylamid
(Weichmacher)

5 Gewichtsteilen Dewanil WDS (Antiblockmittel;
Firma BASF)

hergestellf. Die Paste wird in die angewalzte
Streupulverbeschichtung aus den Beispielen 2a)
und b) in einer Menge von 40 g/m? aufgestri-
chen und bei 120° C getrocknet.

b) Die Deckstrichpaste aus 7a) wird in die ange-
walzte Streupulverbeschichtung aus Beispiel 6a)
(Pigmentzusatz Titandioxid) aufgestrichen. Auf-
strichmenge: 40 g/m?. Anschliefend wird eben-
falls bei 120 ° C getrocknet.

Streupulver aus Beispiel 2a) und Grundstrich
auf dem Silikonpapiertrdger aus Beispiel 1b).

In dem nachfolgenden weiteren Beispiel | wird
die Ubertragung eines Bildmotivs auf die Brust-
und Rickenseite eines weien T-shirts unter Ver-
wendung eines nichtpigmentierten Schmelzkleber-
streupulvers nach Beispiel 2a) (Copolyester-Streu-
pulver) und eines Tragerpapieres nach Beispiel 1a)
(Tragerpapier mit Fettsduresalzen behandelt) be-
schrieben.

Ein auf DIN A 4 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 Prefdruck von 400 cN/cm? 15 s
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
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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 der
nicht Ubertragenen 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.

In dem nachfolgenden weiteren Beispiel (ll)
wird die Ubertragung eines Bildmotivs auf die
Brust- und Riickenpartie eines beliebig farbigen T-
shirts unter Verwendung eines pigmentierten
Schmelzkleberpulvers nach den Beispielen 2a) (=
Copolyesterstreupulver), 6a) (= Pigmentzusatz Tit-
andioxid) und 1b) (= Grundstrich auf Silikontrdger-
papier) beschrieben. Ebenso verwendbar ist die
Beschichtung aus 7b).

Ein auf DIN A 4 zugeschnittener Thermo-
Release-Verbund wird in einem Schwarz-weiB-
oder Farbkopierer auf der Schmelzkleberseite voll-
flachig mit einem Bildmotiv versehen. Das zu Uber-
fragende Motiv wird daraus ausgestanzi. Der
Stanzling wird zusammen mit einem Zwischentri-
ger in eine Fixierpresse eingelegt. Der Zwischen-
trager besteht aus einem antiadhdsiv mit Fettsdu-
resalzen behandelten Tragerpapier, auf welches ein
scharfer Abstrich aus
100 Gewichtsteilen Wasser
10 Gewichtsteilen Verdicker (=
Verdicker 30%)

4 Gewichtsteilen Silikon-Finish (= 50% additions-
vernetzende, nichtionogene 50%ige Polysiloxan-
Dispersion)

0,8 Gewichtsteilen Vernetzer

0,04 Gewichtsteilen Katalysator

aufgetragen worden ist. Der Aufstrich wurde bei
150° C getrocknet und kondensiert. Bei 130°C Fi-
xierspalttemperatur, 1 kg/cm Druck und 15 s PreB-
zeit wird die mit Bildmotiv versehene pigmentierte
Schmelzkleberschicht auf die Aufstrichseite (7) des
Zwischentrdgers (5) Ubertragen. Die Haftung der
Schmelzkleberschicht auf dem Zwischentrdger ist
héher als auf dem Ausgangssilikonpapiertrager.
Das urspriingliche Tragerpapier wird abgezogen.
Das Bildmotiv (4) befindet sich jetzt unmittelbar auf
dem Zwischentrdger (5) und wird von der pigment-
haltigen Schmelzkleberfolie (6) abgedeckt (Fig. 2).
Der Zwischentrdger mit Bildmotiv und pigmenthalti-
ger Schmelzkleberfolie wird nun auf das vorgese-
hene Flachengebilde aufgelegt, Folienseite zum

Polyacrylsdure-
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Fldchensubstrat.

Wie beim vorherigen Beispiel (l) findet nun bei
160° C Oberplattentemperatur, 100 ° C Unterplatten-
temperatur, 400 p/cm? Druck und 15 s Fixierzeit
eine Ubertragung auf das vorgesehene Flichen-
substrat statt. Das Bildmotiv befindet sich nun wie-
der auf der AuBenseite. Darunter liegt die Ubertra-
gene pigmenthaltige Schmelzkleberschicht, die den
farbigen Untergrund des Flachengebildes abdeckt
und ihn nicht durchscheinen 135t

In dem weiterhin folgenden Beispiel (lll) wird
das IRIODIN-Periglanzpigment aus Beispiel 6b)
verwendet. Samtliche Fertigungsbedingungen sind
sonst die gleichen wie bei Beispiel (Il). Die
IRIODIN-haltige Schmelzkleberschicht deckt eben-
falls den farbigen Untergrund ab und verleiht dem
Bildmotiv einen perimuttartigen, silbrigen Tiefeng-
lanz.

Der erfindungsgemiBe Thermo-Release-Ver-
bund ist besonders geeignet, schwarz-weiBe oder
farbige Bildmotive, die durch Ubliche Druckverfah-
ren, wie Hochdruck bzw. Flexodruck, Flachdruck
bzw. Offsetdruck, Tiefdruck bzw. Rakeltiefdruck
und Siebdruck, oder aber durch Farbkopiergerite,
Thermodrucker, Laserdrucker, Tintenstrahldrucker
usw., aufgebracht wurden auf Kleidungsstlicke,
Textilien, Schaumstoffe, Natur- und Kunstleder,
Metall-, Glas-, Porzellan-, Holz-, Kunststoff-Fldchen,
Folien oder andere Substrate zu Ubertragen. Die
Ubertragenen Bildmotive zeichnen sich durch hohe
Farbbrillanz, weichen Griff sowie eine gute Wasch-
und auch Reinigungsbestidndigkeit aus. Besonde-
res Merkmal des erfindungsgeméBen Gegenstan-
des ist, daB sich der Triger, nach erfolgtem Uber-
trag des Bildmotivs unter Hitze- und Druckeinwir-
kung auf das Substrat, auch in erkaltetem Zustand
entfernen 148t.

Patentanspriiche

1. Thermo-Release-Verbund aus einem fldchen-
stabilen Trager und einer darauf aufgebrachten
flachigen Kunststoffschicht, mit deren Hilfe es
md&glich ist, Bildmotive auf Substrate, insbe-
sondere Textilien, zu Ubertragen, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Trdger mit Schmelz-
kleberpulver beschichtet ist, das in gleichmaBi-
ger Verteilung vorliegt und aufgesintert und
folienartig verdichtet ist flr die Aufnahme des
Bildmotivs hierauf.

2. Thermo-Release-Verbund nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die folienartige
Schmelzkleberschicht abziehbar ist und nur
eine schwache Adhdsion an dem Triger be-
sitzt.

3. Thermo-Release-Verbund nach Anspruch 1
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oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen einem antiadhdsiv behandelten Trager
und der Schmelzkleberschicht ein Grundstrich
aufgebracht ist, der eine schwache Adhision
zwischen Schmelzkleberschicht und Tréger er-
zeugt.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Haftfestigkeit der Schmelzkleber-
schicht am Tréager derart eingestellt ist, daB sie
sich nach Ubertragung des Bildmotivs unter
Druck- und Temperatureinwirkung auf andere
flichige Substrate und nach dem Abkilihlen
volistdndig vom Triger abldst und dabei mit
einer Zugkraft von 10 bis 250 cN/5cm abgezo-
gen werden kann.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen einem mit Fettsduresalzen be-
handelten Tragerpapier und der Schmelzkle-
berschicht ein Grundstrich aufgebracht ist, der
aus einer wasserhaltigen Paste besteht, die
additionsvernetzbare Polysiloxane enthilt.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen einem Silikontrdgerpapier und
der Schmelzkleberschicht ein Grundstrich auf-
gebracht ist, der wasserlosliche Andickungs-
mittel und gegebenenfalls Weichmacher ent-
hilt.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB ein Grundstrich zwischen Trigerpapier
und Schmelzkleberschicht aufgebracht ist, der
Antiblockmittel auf Basis einer Paraffinemul-
sion zur Verbesserung der Ubertragbarkeit der
Schmelzkleberschicht auf einen Zwischentra-
ger enthdlt.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB das Schmelzkleberpulver aus Copolye-
stern, Copolyamiden, Polyurethanen oder
Polyethylen-Vinylacetaten bzw. Gemischen
hieraus gebildet ist.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schmelzkleberschichten aus Schmelz-
kleberpulver mit einem Schmelzindex gemapB
DIN 53 735 bei 160°C und 21,6 N Stempel-
druck von 35 - 150 g/10 min und einem
Schmelzbereich zwischen 95 und 140° C, vor-
zugsweise zwischen 100 und 130°C, gebildet
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sind.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daB der flichenstabile Trdger ein ein- oder
beidseitig mit Antiadhdsivmittel behandeltes
Tragerpapier mit einem Gewicht von 4 bis 120
g/cm?, vorzugsweise 60 bis 90 g/m? ist.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB die auf das flachenstabile Trigerpapier
aufgebrachte Schmelzkleberschicht eine Dicke
von 10 bis 50 um, vorzugsweise 14 bis 30 um,
aufweist.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daf das Schmelzkleberpulver Weichmacher
enthilt.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB der Schmelzkleberschicht Netzmittel zuge-
setzt sind.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schmelzkleberschicht ein Mattierungs-
mittel, vorzugsweise feinstdisperses Titanoxid,
Aluminiumoxid oder Siliciumdioxid, enthilt.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schmelzkleberschicht Pigmente, vor-
zugsweise Titandioxid- oder Periglanzpigmen-
te, enthilt.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schmelzkleberschicht zusitzlich einen
Deckstrich aufweist.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daB der Deckstrich aus einer wissrig-pastosen
Dispersion auf Basis von nicht vernetzten Po-
lyurethanen, Polyacrylaten oder Polyvinylace-
taten gebildet ist.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daB der Deckstrich Pigmente, vorzugsweise
Titandioxid- oder Perlglanzpigmente, enthilt.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daB die Trocknung des feuchten Grundstri-
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ches, auf welchem das aufgestreute Schmelz-
kleberpulver anhaftet, mit Konvektionswiarme
erfolgt ist.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daB die Sinterung des aufgestreuten Schmelz-
kleberpulvers mit Strahlungswirme erfolgt ist.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
daB das Aufstreuen des Schmelzkleberpulvers
mit Unterstlitzung durch ein elektrostatisches
Feld erfolgt ist.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB die Verdichtung des aufgestreuten und
gesinterten Schmelzkleberpulvers zur folienar-
tigen Fldchenschicht unter der Druckeinwir-
kung eines Walzengldttwerkes erfolgt ist.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
daB sich die fldchig ausgebildete Schmelzkle-
berschicht vom Triger als folienartiges Gebil-
de abtrennen 14Bt, das beim Recken stellen-
weise aufreifit.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ubertragung der mit Bildmotiv verse-
henen flichigen Schmelzkleberschicht im
Temperaturbereich von 130-190° C stattfinden
kann.

Thermo-Release-Verbund nach einem der An-
spriche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schmelzkleberschicht beim Ubertra-
gungsvorgang auf Substrate mit faseriger
Oberfliche die Fasern einhiillt und dabei die
folienartige Flachenstruktur véllig verliert.

Verfahren zur Herstellung eines Thermo-
Release-Verbundes aus einem flachenstabilen,
mit Antiadhésivmittel behandelten Trdger und
einer darauf aufgebrachten abldsbaren flachi-
gen Kunststoffschicht zur Aufnahme von Bild-
motiven und deren Ubertragung auf Fldchen-
gebilde, wie Kleidungsstiicke, Textilien,
Schaumstoffe, Natur- und Kunstleder, Metall-,
Glas-, Porzellan-, Holz-, Kunststoff-Fl4chen,
Folien, dadurch gekennzeichnet, daf
Schmelzkleberpulver auf einen vorzugsweise
feuchten Grundstrich des Trégers aufgebracht,
gleichmaBig verteilt, getrocknet, gesintert und
folienartig verdichtet wird.
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Verfahren nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Schmelzkleberpulver
in Form einer pulverhaltigen Paste auf den
Trager aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 26 oder 27, dadurch
gekennzeichnet, daf die Schmelzkleber-
schicht mit einem Walzengldttwerk, das einen
antiadh#siven Uberzug besitzt, der vorzugswei-
se auf Silikon basiert, geglattet und verdichtet
wird.

Verfahren zur Herstellung des Thermo-
Release-Verbundes nach einem der Anspriiche
26 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daf der
Verfahrensablauf folgende Schritte umfaBt:

a. einseitiges Beschichten des fldchenstabi-
len, antiadhisiv ausgerlsteten Trigers mit
einer Grundstrichmischung, die eine nur
schwache Adh&sivwirkung erzeugt, auf einer
antiadhdsiven Seite des Trigerpapieres und
VergleichmipBigung der Beschichtung mit
einer vorzugsweise vibrierenden Nach-
streichrakel mit nahezu tangential anliegen-
der Streichfldche,

b. Aufstreuen des gegebenenfalls Mattie-
rungsmittels oder Pigmente enthaltenden
Schmelzkleberpulvers auf den noch nassen
Grundstrich oder direktes Aufstreichen der
pulverartigen Paste,

c. VergleichmaBigung des Schmelzkleber-
pulvers auf der Trdgeroberflache, vorteilhaft
durch Erzeugung einer Trigervibration mit-
tels einem an der TriAgerunterseite ange-
brachten, schnellrotierenden Schidgerwerk,
d. Entfernung des etwaigen Pulverliber-
schusses, vorteilhaft durch eine Blas-Saug-
Einrichtung,

e. Trocknung des Kileber-beaufschlagten
Tragers, vorteilhaft in einem Konvektionska-
nal,

f. Sinterung des Schmelzklebers durch
Temperaturbeaufschlagung, vorteilhaft mit
Heizstrahlern,

g. Ausbildung einer folienartigen fldchigen
Schmelzkleberschicht durch Druckeinwir-
kung, vorteilhaft in einem Walzengldttwerk,
und

h. Abklihlung und gegebenenfalls Aufwick-
lung des beschichteten Trigers.

Verfahren zur Herstellung des Thermo-
Release-Verbundes nach Anspruch 29, da-
durch gekennzeichnet, daf nach dem Auf-
bringen der Schmelzkleberschicht ein flichi-
ger, gegebenenfalls pigmenthaltiger Disper-
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sionsdeckstrich aufgetragen, getrocknet und
geglattet wird.

Verwendung des Thermo-Release-Verbundes
nach einem der Anspriiche 1 bis 25, zur Uber-
fragung von Bildmotiven auf Kleidungsstiicke,
insbesondere T-shirts und Pullover.

Anlage zur Herstellung eines Thermo-Release-
Verbundes, gekennzeichnet durch eine Auf-
tragszone (A) flr den Auftrag des Grundstrichs
auf den Trdger (2), eine Streu- bzw. Beschich-
tungszone (B) flr die Aufbringung von
Schmelzkleberpulver oder pulverhaltiger Paste,
gegebenenfalls eine Blas-Saug-Einrichtung (C),
eine Trocknungszone (D), eine Sinterzone (E)
und eine Glittzone (F) sowie gegebenenfalls
eine Kiihlzone.
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