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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
tragen eines Farbdekors auf ein Substrat unter Verwen-
dung eines Tragers mit sog. "Release"-Eigenschaften.
[0002] Als' Material fir die Substrate kommen hier
insbesondere in Betracht: Glas, Metall, Keramikmate-
rialien, Kunststoffe, Holz, Holzwerkstoffe, Textilien und
Leder.

[0003] Trager mit "Release"-Eigenschaften sind als
solche bekannt (vgl. EP 0 573 676 A1). Als flachige Tra-
ger mit "Release"-Eigenschaften kommen insbesonde-
re in Betracht bestimmte Papiere oder auch Kunststoff-
folien, die an ihrer Oberflache so gestaltet bzw. prapa-
riert sind, daf® unter bestimmten Bedingungen aufgetra-
gene Farbschichten oder Lackschichten in der Art eines
"Abpellens" (wie ein Abziehbild) auf ein Substrat Uiber-
tragbar sind. Fir die hier vorliegende Erfindung kom-
men insbesondere als Trager mit "Release"-Eigen-
schaft Kunststofffolien in Betracht, wie insbesondere
Polyesterfolien, die eine geeignete Trennschicht auf-
weisen, um die "Release"-(Abpell)-Eigenschaft zu errei-
chen.

[0004] Die genannte EP 0 573 676 A1 beschreibt be-
reits die Verwendung eines Tragers mit "Release"-Ei-
genschaft zum Auftragen von Farbdekor auf ein Sub-
strat. Bei diesem Stand der Technik wird zu diesem
Zweck zunachst das Farbdekor auf einen Trager mit
"Release"-Eigenschaft aufgebracht, danach Uber das
auf den Trager aufgebrachte Farbdekor ein Lack aufge-
tragen, der Lack anschlieRend teilvernetzt und danach
unter Druck und/oder erhdhter Temperatur der teilver-
netzte Lack mitsamt dem Farbdekor vom Tréer auf das
letztlich zu dekorierende Substrat so Ubertragen, dafl3
der Lack unter dem Farbdekor auf dem Substrat auf-
liegt. AbschlieRend erfolgt dort eine weitere Vernetzung
des Lackes auf dem Substrat.

[0005] Sollen dreidimensionale Gegenstande mit der
"Release"-Technik farbig dekoriert werden (wobei unter
einer farbigen Dekoration auch eine homogene, einfar-
bige Dekoration zu'verstehen ist), treten insbesondere
im Bereich von Kanten und auch bei kompliziert geform-
ten dreidimensionalen Gegenstande Probleme hin-
sichtlich der Qualitat der Dekorierung auf.

[0006] Aus ist US-5,537,921 ist ein Verfahren mit fol-
genden Schritten bekannt:

a) Aufbringen eines Farbdekors auf einen ersten
Trager mit "Release"-Eigenschaft,

b) Ubertragen des Farbdekors vom ersten Tréger
mit "Release"-Eigenschaft auf einen zweiten Trager
mit "Release"-Eigenschaft, und

c) Ubertragen des Farbdekors vom zweiten Trager
auf den Gegenstand.

[0007] Die Erfindung hat das Ziel, die Farbdekorie-
rung mit "Release"-Technik qualitativ zu verbessern.
[0008] Erfindungsgemal wird dies dadurch geldst,
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dass nach Schritt (b) eine Lackschicht auf das Farbde-
kor aufgetragen wird, die bei Schritt (c) zuunterst auf
den Gegenstand aufgebracht wird.

[0009] Dabei kann es vorgesehen sein, dal die auf
das auf den zweiten Trager Ubertragene Farbdekor auf-
gebrachte Lackschicht vor der Ubertragung des Farb-
dekors auf den zu dekorierenden Gegenstand einer
Teilvernetzung unterzogen wird.

[0010] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dall die Farbdekorierung mit "Release"-Technik da-
durch verbessert werden kann, daR® zumindest zwei ver-
schiedene Trager mit "Release"-Eigenschaft verwendet
werden, wobei der erste Trager (Verfahrensschritt a) gut
mit der ausgewahlten Drucktechnik mit dem Farbdekor
bedruckbar ist, wahrend der zweite Trager nicht notwen-
dig die gute Bedruckbarkeit aufweisen muf3, sondern
vielmehr hinsichtlich seiner mechanischen Eigenschaf-
ten optimal ist fir seinen Zweck gemaf Verfahrens-
schritt (c), namlich das Ubertragen des Farbdekors auf
den zu dekorierenden Gegenstand. Der zweite Trager
ist also insbesondere flexibel und/oder elastisch und
1aRt sich gut, insbesondere lickenlos anhaftend, um die
Kanten oder andere kritische Stellen eines zu dekorie-
renden Gegenstandes legen.

[0011] Ein Tragermaterial, das z. B. fir den ersten
Trager gut geeignet, also gut bedruckbar ist, ist ein Po-
lyesterfilm. Als Material fiir den zweiten Trager, der be-
sonders gute mechanische Ubertragungseigenschaf-
ten beim Ubertragen des Hauptdekors auf den zu be-
druckenden Gegenstand hat, kommen insbesondere in
Betracht Polyolephine, z. B. Polyethylen, oder auch Po-
lyvyinylchlorid-Filme. Ebenfalls geeignet sind Polyvyi-
nylalkohol(PVA)-Filme, letztere insbesondere fir Ge-
genstdnde mit besonders komplizierten Strukturen.
PVA-Filme sind besonders geeignet fir Techniken, bei
denen das Farbdekor auf der Oberflache einer Flissig-
keit angeordnet und der zu dekorierende Gegenstand
in die FlUssigkeit eingetaucht wird, um das Dekor auf
den Gegenstand zu Ubertragen (vgl. EP 96 117 502.3).
[0012] Eine bevorzugte Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens sieht vor, dal® nach Schritt
(c) eine Lackschicht auf das Farbdekor aufgetragen
wird. Danach wird bevorzugt auf die obere Lackschicht
ein HeilRgasstrahl gerichtet. Zuvor kénnen die Lack-
schichten gegebenenfalls einer Vollhartung unterzogen
werden, insbesondere mit Elektronenstrahl.

[0013] Das Heilgas wird bevorzugt in Form eines
sog. "HeiRgasmesser" Uber die obere Lackschicht ge-
fihrt, und zwar derart, da die Gastemperatur des
Heilgases und die Relativbewegung zwischen dem
HeilBgas und dem Gegenstand so gesteuert werden,
dafd im wesentlichen nur die obere Lackschicht wirksam
erwarmt wird. Mit dieser bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung wird erreicht, daR die dekorierten und lackier-
ten Gegenstande eine besondere Tiefenwirkung der
Farbung zeigen, weiterhin eine gute Haftung der aufge-
tragenen Farb- und Lackschichten untereinander und
am Gegenstand gegeben und schlief3lich auch noch die
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Kratz- und Abriebfestigkeit verbessert ist.

[0014] Nachfolgend wird die Erfindung anhand sche-
matischer Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt bzw.
zeigen:
Figur 1 einen ersten Trager mit darauf aufge-
tragenem Farbdekor;

das Ergebnis der Ubertragung des
Farbdekors vom ersten Trager auf ei-
nen zweiten Trager;

Figur 2

Figur 3 die Dekorierung eines Gegenstandes
mit einem Tréger und einem Farbdekor
geman Figur 2; und

Figuren 4 -7  ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer
Dekorierung eines Gegenstandes mit

verschiedenen Schritten.

[0015] Figur 1 zeigt einen Trager 10 mit "Release"-
Eigenschaften. Der Trager 10 ist beim dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel ein Polyesterfilm. Allgemein hat
der Trager 10 die Eigenschaft, gut mit dem Farbdekor
bedruckbar zu sein, d. h. der Trager nimmt eine Farb-
dekorschicht gut an. Ein Polyesterfilm hat allerdings die
Eigenschaft, wenig elastisch zu sein und beim Umlegen
um Gegenstande sich nicht besonders gut an die Form
des Gegenstandes anschmiegen zu kénnen. Die Farb-
dekorschicht 12 weist Farbstoffe auf, die in Lack diffun-
dieren kénnen (z. B. diffundierbare Dispersionsfarbstof-
fe).

[0016] Figur 2 zeigt das Ergebnis eines zunachst vor-
gesehenen Verfahrensschrittes, namlich die Ubertra-
gung des Farbdekors 12 vom ersten Trager 10 auf einen
zweiten Trager 14. Der Trager 14 besteht aus einem Ma-
terial, das zwar schlechter bedruckbar ist als das Mate-
rial des Tragers 10, jedoch fur den nachfolgenden De-
korierungsvorgang bessere Eigenschaften hat, insbe-
sondere besser an die Form eines kompliziert gestalte-
ten Gegenstandes 16 anpalbar ist. Als Material fiir den
zweiten Trager 14 kommen insbesondere Polyolephine
in betracht, wie Polyethylen. Andere Materialien sind
eingangs genannt.

[0017] Die Starke des Tragers 14 wird relativ dick ge-
wabhlt, hier im Bereich von 300 bis 600 um. Auf den er-
sten Trager 10 und das darauf aufgebrachte Farbdekor
12 werden beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel kein
Lack aufgetragen.

[0018] Bei der in den Figuren 1 bis 3 gezeigten ein-
fachsten Variante des erfindungsgeméafien Verfahrens
wird das Farbdekor 12 vom Trager 14 direkt auf den zu
dekorierenden Gegenstand 16 (ibertragen. Die Ubertra-
gung erfolgt mit "Release"-Technik, d. h. das Farbdekor
12 wird mit Hilfe des Tragers 14 auf den Gegenstand 16
aufgelegt und der Trager 12 wird abgezogen (wie beim
Abpellen eines Abziehbildes). Dies ist mit dem Pfeil 18
in Figur 3 angedeutet.
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[0019] Die Figuren 4 bis 7 zeigen ein weiteres Aus-
fuhrungsbeispiel des Verfahrens in verschiedenen
Schritten. In den Figuren 1 bis 7 sind aneinander ent-
sprechende oder funktionsahnliche Schichten und Bau-
teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0020] GemaR Figur 4 wird auf einen ersten Trager
10 ein Farbdekor 12 aufgebracht, und zwar mit als sol-
che bekannten Drucktechniken.

[0021] Danach wird die Farbdekorschicht 12 vom er-
sten Trager 10 auf einen zweiten Trager 14 Gbertragen.
Wie beim ersten Ausfiihrungsbeispiel (Figuren 1 bis 3)
besteht der erste Trager 10 aus einem gut bedruckbaren
Material, wahrend der zweite Trager 14 aus einem Ma-
terial besteht, das fiir die Ubertragung des Dekors auf
einen Gegenstand 16 gute mechanische Eigenschaften
hat, also insbesondere besonders flexibel und elastisch
ist. Die oben zum ersten Ausfiihrungsbeispiel (Figuren
1 - 3) genannten Materialien kommen auch hier bevor-
zugt in Betracht.

[0022] Nachdem das Farbdekor 12 vom ersten Trager
10 auf den zweiten Trager 14 Ubertragen worden ist,
wird Uber das Farbdekor 12 eine Lackschicht 20 aufge-
tragen. Dies ist in Figur 5 gezeigt. Die Lackschicht 20
wird bevorzugt so gewahlt, dal’ der Lack spater als
Grundlack fur den zu dekorierenden Gegenstand 16 ge-
eignet ist. Der Gegenstand 16 kann aus einem der ein-
gangs genannten Materialien bestehen (also z. B. Glas,
Metall, Keramik, Kunststoff, Holz, Holzwerkstoff, Textil
oder Leder).

[0023] AnschlieRend werden das Farbdekor 12 und
die daraufliegende Lackschicht 20 vom Trager 14 auf
den zu dekorierenden Gegenstand 16 Ubertragen. Die
Ubertragung erfolgt mit der "Release"-(Abzieh-)Eigen-
schaft des Trages 14, was in Fig. 6 mit dem Pfeil 18'
angedeutet ist. Die Lackschicht 20 liegt zuunterst auf
dem Gegenstand 16 und bewirkt dessen Grundierung.
Das Farbdekor 12 liegt oben.

[0024] Figur 7 zeigt einen weiteren Verfahrensschritt,
namlich die Aufbringung einer weiteren Lackschicht 22
auf die Farbdekorschicht 12.

[0025] Fdur die obere Lackschicht 22 wird eine relativ
grofRe Starke gewahlt, insbesondere im Bereich von 40
bis 120 um, besonders bevorzugt im Bereich von 60 bis
100 um.

[0026] Nach dem Auftrag der zweiten Lackschicht 22
erfolgt eine Hartung, insbesondere mit Elektronenstrahl
(ESH). Dabei kdnnen beide Lackschichten durchgehéar-
tet werden. Zuvor kann die untere Lackschicht einer
Teilhartung unterzogen worden sein, insbesondere mit
UV-Strahlung.

[0027] Nach der ESH wird ein sog. "Heiluftmesser"
eingesetzt. Dies istin Figur 7 gezeigt. Ein Heiluftstrahl
26 stromt durch eine Duse 24 dirket auf die oberste
Lackschicht 22. Der HeiRluftstrahl ist beim dargestellten
Ausflihrungsbeispiel messerférmig, d. h. er hat die Form
einer Linie, die senkrecht zur Zeichnungsebene steht
und sich bevorzugt Uber die gesamte Breite der Lack-
und Farbstoffschichten sowie des Gegenstandes 16 er-
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streckt. Ein solches "Heildluftmesser" kann entspre-
chend dem Pfeil 28 relativ zum Gegenstand 16 mit den
daraufliegenden Lack- und Farbsstoffschichten bewegt
werden.

[0028] Mit dem Heillluftmesser 24, 26 kdnnen ver-
schiedene Effekte erreicht werden. Zunachst kann das
HeilRluftmesser dazu dienen, das Auflegen des Tragers
14 mit Farbdekorschicht 12 und Lackschicht 20 auf den
Gegenstand 16 zu férdern. Weiterhin kann das Heiluft-
messer auch dazu dienen, den Abziehvorgang, bei dem
der Trager 14 vom Farbdekor 12 abgezogen wird, zu
fordern. Besonders vorteilhaft ist die Wirkung des
HeiRluftmessers nach der Hartung der Lackschicht 22
(wobei die Hartung nur bevorzugt mit Elektronenstrahl
erfolgt, moéglich sind auch andere Hartungstechniken,
die dem Fachmann als solche bekannt sind). Mit dem
HeiRluftmesser wird die Temperatur der oberen Lack-
schicht 22 und der darunterliegenden Farbschicht 12
gezielt kurzzeitig so erhdht, dal® ein Temperaturgradient
von oben nach unten gegeben ist, d. h. die obere Lack-
schicht 22 ist heil3er als die, untere Lackschicht 20. Dies
bewirkt, daf} die Farbstoffmolekile aus der Farbdekor-
schicht 12 in die obere Lackschicht 22 diffundieren. Bei
diffundierbaren Dispersionsfarbstoffen hangt die Farbe
des Farbstoffes in der Regel vom Molekulargewicht ab.
So haben gelbe Farbstoffe typischerweise ein Moleku-
largewicht von 200 bis 300, rote Farben von 250 bis 350,
blaue Farben von 300 bis 500 und schwarze von 350
bis 500. Dies hat zur Folge, daR bei der vorstehend be-
schriebenen thermischen Diffusion die hellen Farbstof-
fe, wie z. B. gelb, weitere Strecken in die obere Lack-
schicht 22 diffundieren als die dunkleren Farbstoffe, wie
z. B. blau oder schwarz. Hierdurch wird ein interessan-
ter optischer Effekt hinsichtlich der Tiefenwirkung der
Farbdekorierung erreicht. Die obengenannten Starken
fur die obere Lackschicht 22 ermdglichen diese Tiefen-
wirkung aufgrund der unterschiedlichen Diffusions-
strecken der verschiedenen Farbstoffmolekdle.

[0029] Mit dem HeiRluftmesser 24, 26 kann die Tem-
peratur kurzzeitig lokal erhht werden, um die genannte
thermische Diffusion zu bewirken. Dabei bleibt ein Tem-
peraturgradient fiir den Diffusionsprozef} aufrecht erhal-
ten, ohne daR sich die Temperatur in allen Schichten
ausgleicht. Die Temperatur der HeiRluft 26 und die Ge-
schwindigkeit der Relativbewegung (Pfeil 28) werden so
eingestellt, dal® der vorstehend erlauterte Effekt hin-
sichtlich der thermischen Diffusion auftritt. Im Einzelfall
missen die optimalen ProzeRparameter experimentell
in Abhangigkeit von den gegebenen Farbstoffmoleki-
len, Lackarten, Lackschichtdicken etc. bestimmt wer-
den.

[0030] Der HeiBluftstrahl bewirkt auch besonders im
kritischen Kantenbereich des Gegenstandes 16 eine
qualitativ gute Farbdekorierung.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum farbigen Dekorieren eines Gegen-
standes, mit folgenden Schritten:

a) Aufbringen eines Farbdekors (12) auf einen
ersten Trager (10) mit "Release"-Eigenschaft,
b) Ubertragen des Farbdekors (12) vom ersten
Trager (10) mit "Release"-Eigenschaft auf ei-
nen zweiten Trager (14) mit "Release"-Eigen-
schaft, und

c) Ubertragen des Farbdekors (12) vom zwei-
ten Trager (14) auf den Gegenstand (16),

dadurch gekennzeichnet, daB

nach Schritt (b) eine Lackschicht (20) auf das Farb-
dekor (12) aufgetragen wird, die bei Schritt (c) zu-
unterst auf den Gegenstand (16) aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die aufgetragene Lackschicht (20) vor dem Uber-
tragen auf den Gegenstand (16) teilvernetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR
nach Schritt (c) eine obere Lackschicht (22) auf das
Farbdekor (12) aufgetragen wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass
auf die obere Lackschicht (22) ein Heilgasstrahl
(26) gerichtet wird.

Claims

1. A method of applying colour decoration to an article,
comprising the following steps:

a) applying a colour decoration (12) to a first
support (10) having a release characteristic;
b) transferring the colour decoration (12) from
the first support (10) having a release charac-
teristic to a second support (14) having a re-
lease characteristic, and

c) transferring the colour decoration (12) from
the second support to the article (16),

characterised in that

after step (b) a coating film (20) is applied to the
colour decoration (12) which in step (c) is applied
bottom-most to the article (16).

2. The method according to claim 1, characterised in
that
the applied coating film (20) is partially cross-linked
prior to transfer to the article (16).
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3. The method according to claim 1 or claim 2, char-
acterised in that
after step (c) an upper coating film (22) is applied
to the colour decoration (12).

4. The method according to claim 3, characterised in
that
a hot gas jet (26) is directed onto the upper coating
film (22).
10

Revendications

1. Procédé pour la décoration en couleur d'un objet,
comprenant les étapes suivantes : 15

a) application d'un décor en couleur (12) sur un
premier support (10) a propriété de détache-
ment,

b) transfert du décor en couleur (12) depuis le 20
premier support (10) a propriété de détache-
ment sur un deuxieme support (14) a propriété

de détachement, et

c) transfert du décor en couleur (12) depuis le
deuxiéme support (14) sur I'objet (16), 25

caractérisé en ce qu'apres I'étape (b) on applique
une couche de laque (20) sur le décor en couleur
(12), que l'on dépose au plus bas sur l'objet (16)
dans I'étape (c). 30

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche de laque appliquée (20) est réti-
culée partiellement avant le transfert sur I'objet (16).

35
3. Procédé selon l'une ou l'autre des revendications 1
et 2, caractérisé en ce qu'aprés I'étape (c), on ap-
plique une couche de laque supérieure (22) sur le
décor en couleur (12).
40
4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que I'on dirige un jet de gaz chaud (26) sur la
couche de laque supérieure (22).
45
50
55
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