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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen elektrofotografisch
verarbeitbarer Toner mit Tonerteilchen, die ein Matrix-
material aufweisen, wobei die Tonerteilchen zumindest
teilweise eine erste Glasflusskomponente aufweisen, die
eine erste Schmelztemperatur besitzen.

[0002] Aus der WO 03/058351 A1 ist ein Toner be-
kannt, der einen Glasfluss als Bestandteil aufweist. Der
Glasfluss ist dabei so gestaltet, dass der Toner sich zum
Bedrucken von Spezialgldsern wie beispielsweise Glas-
keramiken, eignet.

[0003] Aus dem Stand der Technik sind auch Glasge-
genstande bekannt, die eine angerauhte Oberflache auf-
weisen. Diese wird zum Beispiel durch Sandstrahlen
oder mittels einer Atzung gebildet und bietet dann einen
besonderen optischen Effekt. Anstelle der mechani-
schen Bearbeitung der Oberflaiche werden vereinzelt
auch Sieb-Druckverfahren eingesetzt, bei denen eine
Farbe auf die Oberflache des Glassubstrats aufgerakelt
wird. Die Farbe bildet nach deren Aushartung/Einbren-
nen eine Schicht auf dem Glas, die den Eindruck einer
bearbeiteten Glasoberflache nachstellt. Beim Sieb-
Druckverfahren muss fiir jedes Dekor ein entsprechen-
des Sieb hergestellt werden, so dass eine indivuduelle
Bedruckung nicht ohne Weiteres durchgefiihrt werden
kann.

[0004] Es ist Aufgabe der Erfindung mit einem Toner
auf einfache Weise eine transluzente Struktur auf einer
Glasoberflache erzeugt werden kann.

[0005] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass zu-
mindest ein Teil der Tonerteilchen eine zusatzliche zwei-
te Glasflusskomponente aufweist, deren Schmelztem-
peratur gréRer ist, als die der ersten Glasflusskompo-
nente.

[0006] Die unterschiedlichen Schmelztemperaturen
der beiden Glasflusskomponenten ermdglicht es, die
niedrig schmelzende Glasfluss-Komponente beim Ein-
brand weitgehend aufzuschmelzen. Die Glasflusskom-
ponente mit dem héheren Schmelzpunkt wird unter Ver-
mittlung der ersten, aufgeschmolzenen Glasflusskompo-
nente an das Glassubstrat angebunden. Sie schmilzt
nicht oder unvollstandig auf. Dabei bilden sich im Uber-
gangsbereich zwischen der aufgeschmolzenen und der
nicht geschmolzenen Glasflusskomponente optische
Ubergénge, an denen das Licht gebrochen wird. Die nicht
geschmolzenen beziehungsweise teilaufgeschmolze-
nen Glasflusspartikel bilden somit Streulichtzentren. Mit
dem erfindungsgemafen Toner lassen sich damit trans-
luzente Schichten auf einfache Weise individuell auf der
Oberflache des Glassubstrates erzeugen.

[0007] GemaR einer mdglichen Erfindungsausgestal-
tung kann es vorgesehen sein, dass die Tonerteilchen
zumindest teilweise eine erste Glasflusskomponente
aufweisen, die eine erste Schmelztemperatur besitzen,
wobei die Glasflusspartikel der ersten Glasflusskompo-
nente eine erste GroRenverteilung und die Glasflussp-
artikel der zweiten Glasflusskomponente eine zweite
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GroRenverteilung aufweisen und wobei die Grolkenver-
teilung der ersten Glasflusskomponente eine geringere
mittlere GroRRe aufweist, als die der zweiten GroRenver-
teilung. Bei dieser Ausflihrungsvariante werden die vor-
erwahnten Streulichtzentren tUiber einen gesteuerten Auf-
schmelzprozess generiert. Dabei nutzt man aus, dass
die kleinen Glasflusspartikel in der Regel schneller auf-
schmelzen, als die grof3eren. Uber eine Temperatur-Zeit-
gesteuerte Prozessfiihrung kann erreicht werden, dass
die "groRen" Glasflussteile nicht vollstandig aufschmel-
zen. Dabei kdnnen dann auch die Glasflusskomponen-
ten aus dem gleichen Material bestehen.

[0008] Bevorzugterweise ist fiir die Zusammenset-
zung der Glasflusskomponente eine bimodale GréRen-
verteilung vorgesehen.

[0009] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltungsva-
riante der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Glas-
flusskomponenten auf schwermetallfreien Glasern, ins-
besondere Pb- und /oder Cd-freien Glasern, basieren.
Der Toner ist damit frei von umweltbelastenden Stoffen.
Dies ist auch aus arbeitsschutz-technischen Belangen
von Vorteil.

[0010] Dabeikann es vorgesehen sein, dass die Glas-
flusskomponenten auf Zink-Borosilikatglas basieren.
Dieser Glasfluss liegt als kostenglinstiges Ausgangsma-
terial vor, das sich insbesondere bei der Beschichtung
von Glaskeramiken und vorgespannten Spezialglasern
bestens zur Dokumentation eignet.

[0011] Wenn ein farbiges Sandstrahl-, Atzimitat- oder
dergleichen -dekor geschaffen werden soll, kann es er-
findungsgeman vorgesehen sein, dass mindestens eine
der Glasflusskomponenten aus einem eingefarbten Glas
besteht. Dabei kénnen fein verteilte Metalle, beispiels-
weise als Nanopartikel oder farbende Metall-lonen im
Glasfluss enthalten sein.

[0012] In bevorzugter Weise ist es vorgesehen, dass
die erste Glasflusskomponente eine Schmelztemperatur
>500°C und die zweite Glasflusskomponente eine
Schmelztemperatur > 550°C aufweist, insbesondere
dass die erste Glasflusskomponente eine Schmelztem-
peratur im Bereich zwischen 600 bis 650°C und die zwei-
te Glasflusskopmonente im Bereich zwischen 650 bis
700°C aufweist. Abhangig von der Ausbrandststeuerung
kann dabei die Differenz zwischen den beiden Schmelz-
temperaturen so gewahlt werden, dass ausreichend si-
cher ein vollstandiges Aufschmelzen der zweiten Glas-
flusskomponente verhindert ist.

[0013] Bei den erfindungsgemal verwendbaren To-
nern ist es von Bedeutung, dass ein Matrixmaterial ver-
wendet wird, das die optischen Eigenschaften des er-
zeugten Tonerbildes nicht nachteilig beeintrachtigt. Ins-
besondere ist darauf zu achten, dass beim Ausbrennen
des Matrixmaterials das Aufschmelzen der Glasflus-
skomponenten nicht behindert wird.

[0014] Aus diesem Grund kann es vorgesehen sein,
dass das Matrixmaterial von einer Kunststoffmatrix ge-
bildet ist, dass die Kunststoffmatrix Polyester und/oder
ein Styrolacrylat aufweist und dass der Anteil des Poly-
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esters 5-100 Gew% der Kunststoffmatrix betragt. Diese
Kunststoffmatrizen haben den Vorteil, dass sie Uber ei-
nen weiten Temperaturbereich ausbrennen (beispiels-
weise im Bereich zwischen 350 und 500°C). Dies wirkt
sich deutlich positiv auf die GleichmaRigkeit des Druck-
bildes aus. Pinholes, zum Beispiel durch ein zu schnelles
Ausbrennen, werden durch diese Kunststoffmatrix weit-
gehend verhindert. Die Kunststofftoner brennen vollstan-
dig oder nahezu vollstdndig aus, ohne stérende Riick-
sténde zu hinterlassen. Dies wird besonders effektiv mit
Tonern erreicht, bei denen vorgesehen ist, dass der Zu-
sammensetzungsbereich der Kunststoffmatrix fiir die
Komponenten Polyester/Styrolacrylat im Bereich zwi-
schen 50/50 bis 20/80 Gew.% belegen ist. Das kontinu-
ierliche Ausbrandverhalten des Toners Uber einen wei-
ten Temperaturbereich hinweg kann auf einfache Weise
dann unterstltzt werden, wenn vorgesehen ist, dass der
Styrolacrylat-Anteil in der Kunststoffmatrix mindestens
zwei Styrolacrylat-Komponenten aufweist, die einen un-
terschiedlichen Schmelzbereich aufweisen.

[0015] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispie-
len naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Schnittansicht ein Tonerteil-
chen eines erfindungsgemaflen Toners,

Fig. 2  in Seitenansicht und im Schnitt eine mit einem
Toner-bild beschichtete Glasplatte und

Fig. 3  die Glasplatte gemaR Fig. 2 in Vorderansicht.

[0016] Die Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung

ein Tonerteilchen 10, wie es in einem Ein- oder Zwei-
komponenten-Toner Verwendung findet. Das Tonerteil-
chen 10 weist eine Materialmatrix 11 auf. Diese besteht
in der Regel aus einem Kunststoffmaterial, das beispiels-
weise die Bestandteile Polyester und Styrolacrylat ent-
hélt. In das Matrixmaterial 11 sind eine erste und eine
zweite Glasflusskomponente 12 und 13 eingebettet. Da-
bei weist die erste Glasflusskomponente 12 einen nied-
rigeren Schmelzpunkt als die zweite Glasflusskompo-
nente 13 auf.

[0017] Die Tonerteilchen eines Toners sind entweder
alle oder nur teilweise in der in Fig. 1 gezeigten Weise
aufgebaut. Denkbar ist auch, dass ein weiterer Teil der
Tonerteilchen 10 nur eine der beiden Glasflusskompo-
nenten aufweist.

[0018] Der Toner kann auf ein Glassubstrat 20 mittels
eines elektrofotografischen Druckprozesses aufge-
bracht werden. Ein solcher Druckprozess ist beispiels-
weise in der DE 103 36 352 hinreichend beschrieben.
Der Inhalt dieses Dokumentes wird diesbezliglich auch
zum Gegenstand der vorliegenden Schrift gemacht.
[0019] Nachdem der Toner auf die Oberfliche des
Glassubstrates aufgedruckt ist, wird er unter Warmeein-
wirkung eingebrannt. Dabei ist die Einbrandtemperatur
so gewahlt, dass sie Uber dem Schmelzpunkt der ersten

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Glasflusskomponenten 12, jedoch unter dem der zweiten
Glasflusskomponenten 13 liegt. Damit wird erreicht, dass
die erste Glasflusskomponente 12 vollstandig auf-
schmilzt und den aufgeschmolzenen Glasfluss 14 bildet,
wie er in Fig. 2 entsprechend markiert ist. Die zweite
Glasflusskomponente 13 schmilzt nicht (oder gegebe-
nenfalls nicht vollstdndig) auf und bildet so Streulichtzen-
tren. Der aufgeschmolzene Glasfluss fungiert somit als
Haftvermittler zwischen dem Glassubstrat 20 und der
zweiten Glasflusskomponente 13. Auf diese Weise ent-
steht als Tonerbild auf der Vorderseite 21 des Glassub-
strats 20 der Aufdruck 23. Das Matrixmaterial 11 brennt
beim Einbrennen des Toners riickstandslos aus.
[0020] Wie die Fig. 2 weiter erkennen lasst, wird Licht
25, beispielsweise von der Riickseite 22, in das Glas-
substrat 20 eingeleitet. Das Licht gelangt in den aufge-
schmolzenen Glasfluss 14. Vorzugsweise weist dieser
hierzu den gleichen Brechungsindex wie das Glassub-
strat 20 auf. Das Licht 25 wird im Bereich der als Streu-
lichtzentren dienenden Partikeln der zweiten Glasflus-
skomponente 13 gebrochen, so dass das Streulicht 26
entsteht. Auf diese Weise wird mit dem Aufdruck 23 eine
Beschichtung gestaltet, die einen transluzenten Glasge-
genstand schafft. In dem Toner kénnen neben Ladungs-
steuerungsstoffen auch FlieRhilfsstoffe flr ein verbes-
sertes FlieBverhalten beim Einbrand enthalten sein. Die
Glasflusskomponenten 12, 13 sind in der Regel im Ma-
trixmaterial nicht vollstdndig eingebettet, sondern nur
teilweise von diesen eingehiillt.

[0021] Die Glasflusskomponenten 12, 13, kbnnen, wie
dies Fig. 1 zeigt, in einem Tonerteilchen als getrennte
Partikel vorliegen. Denkbar ist es jedoch auch, dass Par-
tikel Verwendung finden, die beide Glasflusskomponen-
ten enthalten.

[0022] Der Anteil der Glasflusskomponenten im Toner
betragt > 50 Gew.% bis 80 Gew.%, typischer Weise 60
bis 75 Gew.% und vorzugsweise < 70Gew.%.

[0023] Die PartikelgroRe der Tonerteilchen ist fir ei-
nen idealen Toneribertrag auf das Glassubstrat so ge-
wabhlt, dass der D 50 vol-Wert zwischen 5 und 15 pm ist.
[0024] Die Grofie der Glasflusspartikel betragt bevor-
zugt D 50 vol = 9 bis 10,.m und/oder der D 90 vol-Wert
liegt im Bereich < 15um, vorzugsweise < 10pm.

[0025] Zur Bedruckung eignen sich Glaser, wie Kalk-
Natron-Glaser, Borosilikat-Glaser, transparente, einge-
farbte oder nicht gefarbte Glaskeramiken (beispielswei-
se Li-Al-Si-Glaskeramiken), die eine Hochquarzmisch-
kristall-Phase aufweisen.

[0026] DerEinbrand des Toners kann bei Kalk-Natron-
Glasern auch wahrend des Vorspannprozesses
(600-720°C), vorzugsweise im Bereich zwischen 600 bis
650°C erfolgen, oder im Fall der Glaskeramik wahrend
des Keramisierungsprozesses (bis 900°C). Selbstver-
standlich ist auch ein nachtraglicher Einbrand (Sekun-
darbrand) moglich. Der Toner wird im elektrofotografi-
schen Druckverfahren Ubertragen. Dabei ist eine indivi-
duelle Bildstrukturierung mdglich. Bei flachigen Bedruk-
kungen kann auch eine elektrostatische Bedruckung vor-
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genommen werden.

[0027] Eine ausreichend transluzente Wirkung lasst
sich mit Schichtdicken, im Bereich zwischen 1 bis 15 um,
typischer Weise 3 bis 5 um, erreichen.

[0028] Mdgliche Anwendungsbeispiele ergeben sich
mit bedruckten Glastlren, Architekturgldsern, Duschtu-
ren, Duschkabinen, Glasschilder, Behalterglas, Glaske-
ramik, beispielsweise Ofensichttiiren, Kochfelder etc.

Patentanspriiche

1. Verwendung eines elektrofotografisch verarbeitba-
ren Toners zur Erzeugung einer Oberflachenschicht
auf einem Substrat mit Tonerteilchen (10), die ein
Matrixmaterial (11) aufweisen, wobei die Tonerteil-
chen (10) zumindest teilweise eine erste Glasflus-
skomponente (13) aufweisen, die eine erste
Schmelztemperatur besitzt, wobei zumindest ein
Teil der Tonerteilchen (10) eine zusatzliche zweite
Glasflusskomponente  (12) aufweist, deren
Schmelztemperatur gréRer ist, als die der ersten
Glasflusskomponente,
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Glasflusskomponente vollstédndig
aufgeschmolzen wird und die zweite Glasflusskom-
ponente nicht oder unvollsténdig aufgeschmolzen
wird.

2. Verwendung eines Toners nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Glasflusspartikel der ersten Glasflusskom-
ponente (12) eine erste GroRenverteilung und die
Glasflusspartikel der zweiten Glasflusskomponente
(13) eine zweite GréRenverteilung aufweisen und
wobei die GroéRenverteilung der ersten Glasflus-
skomponente eine geringere mittlere GrofRe auf-
weist, als die der zweiten Grofenverteilung.

3. Verwendung eines Toners gemal Anspruch 1 oder
2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite Glasflusskomponente
(12, 13) aus dem gleichen Glasfluss bestehen.

4. Verwendung eines Toners gemafll einem der An-
spriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Glasflusskomponenten eine bimo-
dale GréRenvertellung aufweisen.

5. Verwendung eines Toners gemal einem der An-
spriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Glasflusskomponenten (12, 13) auf
schwermetallfreien Glasern, insbesondere Pb- und
/oder Cd-freien Glasern basieren.
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6.

10.

11.

12.

13.

14.

Verwendung eines Toners gemal Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Glasflusskomponenten (12,13) auf Zink-
Borosilikatglas basieren.

Verwendung eines Toners gemal einem der An-
spriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine der Glasflusskomponenten
(12, 13) aus einem eingefarbten Glas besteht.

Verwendung eines Toners gemal einem der An-
spriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Glasflusskomponente (12) eine
Schmelztemperatur >500°C und die zweite Glasflus-
skomponente (13) eine Schmelztemperatur >550°C
aufweist.

Verwendung eines Toners gemaf Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet,

dass die erste Glasflusskomponente eine Schmelz-
temperatur im Bereich zwischen 600 bis 650°C und
die zweite Glasflusskomponente im Bereich zwi-
schen 650 bis 700°C aufweist.

Verwendung eines Toners gemafl einem der An-
spriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Matrixmaterial von einer Kunststoffmatrix
gebildet ist,

dass die Kunststoffmatrix ein Polyester und/oder ein
Styrolacrylat aufweist, und dass der Anteil des Po-
lyesters 5-100 Gew% der Kunststoffmatrix betragt.

Verwendung eines Toners nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Zusammensetzungsbereich der Kunst-
stoffmatrix fir die Komponenten Polyester/Styro-
lacrylat im Bereich zwischen 50/50 bis 20/80 Gew-
% belegen ist.

Verwendung eines Toners nach Anspruch 10 oder
11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Styrolacrylat-Anteil in der Kunststoffmatrix
mindestens zwei Styrolacrylat-Komponenten auf-
weist, die einen unterschiedlichen Schmelzbereich
aufweisen.

Verwendung eines Toners nach einem der Anspri-
che 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Grofie der Glasflusspartikel im Bereich zwi-
schen 3 - 10nm, vorzugsweise < 6pm liegt.

Verwendung eines Toners nach einem der Anspri-
che 1 bis 13,
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16.
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dadurch gekennzeichnet,
dass der D90 vol. Wert < 15 um, vorzugsweise <
10wm betragt.

Glasgegenstand mit einem Toneraufdruck herge-
stellt, mittels eines elektrofotografischen oder elek-
trostatischen Druckverfahrens unter Verwendung
eines Toners gemal einem der Anspriche 1 bis 14.

Glasgegenstand nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Gegenstand eine Glastir, eine Duschka-
binentir fliir eine Duschkabinenenseitenwand, eine
Informationstafel aus Glas, eine Glaskeramik-Ka-
minsichtscheibe oder eine Glaskeramik-Kochflache
aus transparentem Material ist.

Claims

Use of an electrophotographic toner to produce a
surface layer on a substrate, using toner particles
(10) which have a matrix material (11), the toner par-
ticles (10) at least to some extent having a first glass
flux component (13) which has a first melting tem-
perature, at least some of the toner particles (10)
having an additional second glass flux component
(12) whose melting temperature is higher than that
of the first glass flux component,

characterized in that

the first glass flux component is melted on complete-
ly and the second glass flux component is not melted
on or is incompletely melted on.

Use of a toner according to Claim 1,
characterized in that

the glass flux particles of the first glass flux compo-
nent (12) have a first size distribution, and the glass
flux particles of the second glass flux component (13)
have a second size distribution, and the size distri-
bution of the first glass flux component having a lower
average size than that of the second size distribution.

Use of a toner according to Claim 1 or 2,
characterized in that

the first and the second glass flux component (12,
13) consist of the same glass flux.

Use of a toner according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that

the two glass flux components have a bimodal size
distribution.

Use of a toner according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that

the glass flux components (12, 13) are based on
heavy-metal-free glasses, in particular Pb-free
and/or Cd-free glasses.
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6.

10.

11.

12.

13.

14,

15.

16.

Use of a toner according to Claim 5,
characterized in that

the glass fluxcomponents (12, 13) are based on zinc-
borosilicate glass.

Use of a toner according to one of Claims 1 to 6,
characterized in that

at least one of the glass flux components (12, 13)
consists of a coloured glass.

Use of a toner according to one of Claims 1 to 7,
characterized in that

thefirst glass flux component (12) has a melting tem-
perature > 500°C, and the second glass flux compo-
nent (13) has a melting temperature > 550°C.

Use of a toner according to Claim 8,
characterized in that

the first glass flux component has a melting temper-
ature in the range between 600 and 650°C, and the
second glass flux component in the range between
650 and 700°C.

Use of a toner according to one of Claims 1 to 9,
characterized in that

the matrix material is formed by a plastics matrix,
in that the plastics matrix has a polyester and/or a
styrene acrylate, and in that the proportion of the
polyester is 5 - 100% by weight of the plastics matrix.

Use of a toner according to Claim 10,
characterized in that

the range of compositions of the plastics matrix for
the polyester/styrene acrylate components is placed
in the range between 50/50 to 20/80% by weight.

Use of a toner according to Claim 10 or 11,
characterized in that

the styrene acrylate proportion in the plastics matrix
has at least two styrene acrylate components which
have a different melting range.

Use of a toner according to one of Claims 1 to 12,
characterized in that

the size of the glass flux particles lies in the range
between 3 - 10 um, preferably < 6 pm.

Use of a toner according to one of Claims 1 to 13,
characterized in that

the D90 volumetric value is < 15 wm, preferably <
10 pm.

Glass object manufactured with a toner print by
means of an electrophotographic or electrostatic
printing process, using a toner according to one of
Claims 1 to 14.

Glass object according to Claim 15,



9 EP 1 812 355 B1 10

characterized in that

the object is a glass door, a shower cubicle door for
a shower cubicle side wall, a glass information panel,
a glass-ceramic chimney viewing pane or a glass-
ceramic cooking area made of transparent material.

Revendications

Utilisation d’un toner pour traitement électrophoto-
graphique en vue de former sur un substrat une cou-
che de surface a I'aide de particules de toner (10)
qui présentent un matériau de matrice (11),

les particules de toner (10) présentant au moins par-
tiellement un premier composant (13) de verre fusi-
ble qui posséde une premiére température de fusion,
au moins une partie des particules de toner (10) pré-
sentant un deuxieme composant supplémentaire
(12) de verre fusible dont la température de fusion
est supérieure a celle du premier composant de ver-
re fusible,

caractérisée en ce que

le premier composant de verre fusible est complé-
tement fondu et le deuxiéme composant de verre
fusible n’est pas fondu ou est fondu incomplétement.

Utilisation d’un toner selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que les particules de verre fusible
du premier composant (12) de verre fusible présen-
tent une premiére répartition granulométrique et les
particules de verre fusible du deuxi€me composant
(13) de verre fusible une deuxieme répartition gra-
nulométrique, la répartition granulométrique du pre-
mier composant de verre fusible ayant une taille
moyenne plus petite que celle de la deuxieme répar-
tition granulométrique.

Utilisation d’un toner selon les revendications 1 ou
2, caractérisée en ce que le premier et le deuxieme
composant (12, 13) de verre fusible sont constitués
du méme verre fusible.

Utilisation d’un toner selon I'une des revendications
1a 3, caractérisée en ce que les deux composants
de verre fusible présentent une répartition granulo-
métrique bimodale.

Utilisation d’un toner selon I'une des revendications
1 a4, caractérisée en ce que les composants (12,
13) de verre fusible sont a base de verre exempt de
métaux lourds et en particulier de Pb et/ou de Cd.

Utilisation d’'un toner selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que les composants (12, 13) de
verre fusible sont a base de verre au borosilicate de
zinc.

Utilisation d’'un toner selon I'une des revendications
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1a6, caractérisée en ce qu’au moins I'un des com-
posants (12, 13) de verre fusible est constitué d’un
verre coloré.

Utilisation d’un toner selon I'une des revendications
147, caractérisée en ce que le premier composant
(12) de verre fusible présente une température de
fusion > 500°C et le deuxiéme composant (13) de
verre fusible une température de fusion > 550°C.

Utilisation d’un toner selon la revendication 8, ca-
ractérisée en ce que le premier composantde verre
fusible présente une température de fusion comprise
dans la plage de 600 a 650°C et le deuxiéme com-
posant de verre fusible une température comprise
dans la plage de 650 a 700°C.

Utilisation d’un toner selon I'une des revendications
1a9, caractérisée en ce que le matériau de matrice
est formé d’'une matrice de matiere synthétique, en
ce que la matrice de matiére synthétique présente
un polyester et/ou un acrylate de styréne et en ce
que la proportion de polyester représente de 5a 100
% en poids de la matrice de matiére synthétique.

Utilisation d’'un toner selon la revendication 10, ca-
ractérisée en ce que la plage de composition de la
matrice de matiere synthétique pour les composants
polyester/acrylate de styréne s’étend entre 50/50 et
20/80 % en poids.

Utilisation d’un toner selon les revendications 10 ou
11, caractérisée en ce que la proportion d’acrylate
de styréne de la matrice de matiére synthétique pré-
sente au moins deux composants d’acrylate de sty-
réne dont les plages de fusion sont différentes.

Utilisation d’un toner selon I'une des revendications
1a12, caractérisée en ce que la taille des particu-
les de verre fusible est comprise dans la plage de 3
a 10 pm et est de préférence < 6 pm.

Utilisation d’'un toner selon I'une des revendications
1 a 13, caractérisée en ce que le D90 en volume
a une valeur < 15 pm et de préférence < 10 pm.

Objet en verre fabriqué a I'aide d’'une impression par
toner au moyen d’un procédé d’impression électro-
photographique ou électrostatique et recourant a un
toner selon I'une des revendications 1 a 14.

Objet en verre selon la revendication 15, caractéri-
sé en ce que I'objet est une porte en verre, une porte
de cabine de douche pour paroi latérale de cabine
de douche, un panneau d’information en verre, une
vitre transparente en vitrocéramique pour foyer ou
une surface de cuisson en vitrocéramique transpa-
rente.
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