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@ Mit sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen bedruckbare Lackbeschichtung, Beschichtungsmittel
hierflir und Verfahren zur Herstellung bedruckter Gegenstédnde.

&) Zur Verbesserung der Kratzbesténdigkeit und Oberflichenhirte ist sine Lackbeschichtung auf der Oberfl&-
che eines bedruckbaren Gegenstandes zur Bedruckung mit sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen aus einem
gehirteten thermoplastischen oder duroplastischen Lackbindemittel und darin verteiltern Flllstoff sowie gegebe-
nenfalls Ublichen Lackzusatzstoffen dadurch gekennzeichnet, dag sie als Fllistoff 10 bis 100 Gewichtsteile je 100
Gewichistele Trockensubstanz des Lackbindemittels unregelmaBig geformter Glasflocken enthélt, von denen
wenigstens 90 Gew.-% eine grSfte Abmessung von maximal 0,5 mm und eine kleineste Abmessung von
mindestens 0,05 mm sowie eine Dicke von 0,5 bis 20 um besitzen.
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und Verfahren zur Herstellung bedruckter Gegenstinde

Aus der DE-A-2 642 350 ist es bekannt, Flichengebilde, wie beispielsweise Holz, Metalle, Kunststoffe,
Glas, Keramikmaterialien, Natur- und Kunststeinerzeugnisse oder dergleichen, nach dem sogenannten
Transferdruckverfahren zu bedrukken. Da diese Materialien dis im Transferdruckverfahren verwendeten
sublimierbaren Dispersionsfarbstoffe nicht annehmen, werden die Substrate vor dem Transferdruck mit
einer Oberfldchenschicht sines Kunststofflackes versehen, der sich mit der Oberfliche des Substrates fest
verbindet und die sublimierbaren Dispersionsfarbstoffe aufnimmt.

Das aufzudruckende Bild oder Muster wird mit Hilfe von sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen zundchst
auf einem Hilfstrdger, insbesondere aus Papier, aufgedruckt. Sodann wird dieser auf die mit Kunststoff
beschichiete Fldche mit der bedruckten Seite aufgelegt, wonach durch Erhitzen, gegebenenfalls unter
geringem Druck, die Dispersionsfarbstoffe von dem Hilfstrdger in den Kunststofflack Uibertragen werden.

Die FR-A-2 230 794 und die DE-A-2 424 949 beschreiben ebenfalls ein Verfahren zum Bedrucken
hitzebestdndiger Fldchengebilde, wie von Metallblechen oder Keramikkacheln, nach dem Transferdruckver-
fahren, wobei man das Subsirat mit einem Epoxyharz beschichtet. GemiB der GB-A-1 517 832 erfolgt die
Beschichtung des Substrates im Transferdruckverfahren mit einem gehdrteten ungeséttigten Polyesterharz.
Gem&B der DE-A-2 914 704 und der EP-A-Q 014 901 wird das zu bedruckende Substrat mit sinem
vernetzten Duroplasten, wie einem strahlungsgehirteten ungeséttigten Polyesterharz beschichtet, und als
sublimierbare Dispersionsfarben werden solche mit relativ hohen Molekulargewichien zwischen 340 und
1000 verwendet. Dies hat den Vorteil, daB auch bei l&ngerem und relativ hohem Erwdrmen die umgedruck-
ten Bilder bestidndig bleiben und praktisch keine Migration zeigen. AuBerdem gelingt es mit diesem
Verfahren, unter Anwendung sehr kurzer Umdruckzeiten, wie im Bandlackierverfahren, beim Umdruck eine
ausreichende Ubertragung der Farbstoffe zu bekommen.

Bei bestimmten Anwendungsgebieten, wie bei Gebrauchsfliesen, sind Kratzfestigkeit und Oberflachen-
hédrte von besonderer Bedeutung. Man weiB, daf8 man durch Glaspulver, Elekirokorund, Siliziumkarbid oder
andere harte anorganische Pulver die Abriebfestigkeit von Lackbeschichtungen verbessern kann. Die
Kratzfestigkeit und Oberflichenhirte werden dabei aber nur unwesentlich verbessert. Dies beruht mdgli-
cherweise auf dem Sedimentierungsverhalten solcher anorganischer Pulver.

Bei Vorarbeiten zu der vorliegenden Erfindung wurde versucht, das Sedimentieren beispielsweise von
Glaspuiver durch Mitverwendung von Thixotropiermittein zu vermindern, doch bekommt man dann eine sehr
schlechte Bedruckbarkeit, da offenbar die Lackbeschichtungsoberfiiche die Dispersionsfarbstoffe nicht
ausreichend aufnimmt.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe bestand nun darin, durch eine spezielle Beschichtung, die
fir das Bedrukken mit sublimierbaren Disperionsfarbstoffen geeignet ist, die Kratzfestigkeit und Oberfla-
chenhirte eines beschichteten Gegenstandes zu verbessern. Uberraschenderweise wird diese Aufgabe mit
der vorliegenden Erfindung geldst.

Die erfindungsgem&Be Lackbeschichtung auf der Oberfldche sines bedruckbaren Gegenstandes zur
Bedruckung mit sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen aus einemgehértsten thermoplastischen oder duro-
plastischen Lackbindemittel und darin verteiltem Fillstoff sowie gegebenenialls Ublichen Lackzusatzstoffen
ist dadurch gekennzeichnet, daB sie als Fiillstoff 10 bis 100 Gewichtsteile je 100 Gewichtsteile Trockensub-
stanz des Bindemittels unregelmagig geformter Glasflocken enthilt, von denen wenigstens 90 Gew.-% eine
gréBte Abmes sung von maximal 0,5 mm und eine kieinste Abmessung von mindestens 0,05 mm sowie
eine Dicke von 0,5 bis 20 um besitzen.

Solche Lackbeschichtungen ergeben eine erstaunliche Erhdhung der Oberflichenhirte und Kratzfestig-
keit. Wenn der Lack ohne Zusatz der Glasflocken eine Harte nach Mohs von 0 besitzt, so wird die Harte
durch den erfindungsgemaBen Zusatz von Glasflocken auf 2 bis 3 erhdht, was bersits in die Ndhe von
Keramikfliesen kommt. Die erfindungsgemé&fe Lackbeschichtung ermdglicht es somit erstmals, Gebrauchs-
fliesen mit annehmbarer Kratzfestigkeit und Oberflichenhirte zu bekommen, die mit sublimierbaren
Dispersionsfarbstoffen etwa nach dem Transferdruckverfahren bedruckbar oder einfdrbbar sind. Die Priifung
nach DIN EN154 zur Bestimmung des Widerstandes gegen OberflichenverschieiB glasierter Fliesen und
Platten erbrachte mit der erfindungsgemiBen Lackbeschichtung eine Eingruppierung in Gruppe 2, was die
Verwendbarkeit solchermaBen beschichteter Fliesen in NafBzellen oder {lir keramische Wandbel3ge ermdg-
licht.

Das Uberraschende am Erfindungsgegenstand ist aber insbesondere, daB im Gegensatz zu Glaspulver
und anderen anorganischen Pulvern die mit Glasflocken modifizierten Lackbeschichtungen flir sublimierbare
Disperionsfarbstoffe eine hervorragende Farbaufnahme besitzen, wobei sich die Dispersionsfarbstoffe Gber
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die gesamte H&he der Lackbeschichtung verteilen und sich nicht nur im Oberflédchenbereich der Lackbe-
schichtung ansammeln. Dies wurde durch Abriebversuche bestétigt, bei denen ein wesentlicher Teil der
Lackbeschichiung abgerieben wurde, dennoch aber ein starker Farbanteil in dem verbieibenden Rest der
Lackbeschichtung vorhanden war. Die gleichméBige Verteilung der Dispersionsfarbstoffe Uber die Hohe der
Lackbeschichtung ergibt die fir solche Disperionsfarbstoffe Ubliche Brillanz des Druckbildes oder der
Einfdrbung und auBerdem den Vorteil, da selbst im Falle eines Teilabriebes der Oberfldchenbeschichiung
das Druckbild unverletzt vorhanden bleibt.

Die hervorragende Farbstoffaufnahme und Druckquahtat der erfindungsgeméBen Lackbeschichtungen
bekommt man selbst dann, wenn man ein Thixotropiermittel, wie kolloidale Kieseisdur, Bentone oder
Rizinuséle, in die Beschichtung einarbeitet. Dies ist besonders Uberraschend im Hinblick auf die Tatsache,
daB im Falle von Glaspulver die Mitverwendung von Thixotropiermitteln zu einer starken Verschlechterung
der Bedruckbarkeit flihrt.

Der wahrnehmbare Effekt der erfindungsgemifen Lackbeschichtungen ist nicht oder nur schwer
erkldrbar. M8glicherweise besitzen die Glasflocken aufgrund ihrer Ubereinanderlegbarkeit oder aufgrund
von Poren oder Rissen erhdhte Saugfdhigkeit, die dazu flihrt, daB das Lackbindemiitel den gesamten
Fullstoff durchdringt und auch die Farbstoffe bis in die untersten Bereiche der Beschichiung vordringen
|&Bt.

Glasflocken mit den genannten Dimensionierungen werden durch Zerkleinern, wie durch Hammermah-
len, extrem diinner Glaspléttchen mit den angegebenen Dicken erhalten. Durch das Zerkleinerungsverfah-
ren kann man Teilchen in den oben angegebenen Abmessungsbereichen und mit unregelmégigen und
zakkigen, d. h. unabgerundeten Koniuren bekommen.

Bevorzugt ist es, erfindungsgemis solche Glasflocken zu verwenden, bei denen wenigstens 90 Gew.-%
eine gréBte Abmessung von maximal 0,25 mm besitzen. Die Dicke der Giasflocken liegt bei 90 %
derselben vorzugsweise im Bersich von 1 bis 10, besonders im Bereich von 1 bis 6 um.

Die Angabe, daB wenigstens 90 % innerhalb der genannten Abmessungsbereiche liegen sollen,
bedeutet, daB es nicht stdrt, wenn ein kleiner Prozentsatz {ber oder unter diesen Bereichen liegt, da dieser
kleine Prozentsatz den Effekt nicht beeintrdchtigen kann.

Die bevorzugte Menge an Glasflocken in der Lackbeschichtung, bezogen auf 100 Gewichtsteile
Trockensubstanz des Bindemit tels, betrdgt 20 bis 60, besonders 25 bis 45 Gewichtsteile.

Als Bindemittel kommen die im Transferdruckverfahren bekannten thermoplastischen oder duroplasti-
schen Lackbindemittel in Betracht. Aus verschiedenen Grlinden, wie aus Grlinden der Migrationsbestindig-
keit der Dispersionsfarbstoffe in der Beschichtung, sind duroplastische Lackbindemittel bevorzugt.

Die als Bindemittel zu verwendenden Thermoplasten sind beispielsweise Polyacryinitril, Polyester,
Polyurethane, Cellulosederivate, Polyamide, Polyacrylate und andere. Wie erwéhnt, sind aber als Bindemit-
tel besonders bevorzugt vernetze Duroplasten, wie Phenoplasten, Aminoplasten, Polyester, Polyphenylen-
sulfidharze, Siliconharze, Acrylatharze, Alkydharze, Polyethylensuifidharze, ungeséitigte Polyesterharze,
Epoxyharze und Polyurethane. ZweckmaBige Bindemiitel sind Siliconharze und strahlungsgehértete unge-
sittigte Acrylatharze oder Polyesterharze.

Besonders glinstige Bindemittel in den vorliegenden Beschichtungen sind aliphatisch vernetzte hydrox-
ylgruppenhaltige aliphatische, gesittigte Polyester. Diese eignen sich besonders fir das Bedrucken
mineralischer und metallischer Untergriinde, da sie auf diesen erhShte Haftfestigkeit haben. Bevorzugt
enthalten diese im unvernetzten Zustand 2 bis 12 Gew.-% Hydroxylgruppen, von denen 40 bis 60 % durch
ein Vernetzungsmittel, wie ein aliphatisches Polyisocyanat oder einen aliphatischen Polyalkohol, vernetzt
sind. Bevorzugt enthalten diese Polyester im unvernetzten Zustand 7 bis 9 Gew.-% Hydroxylgruppen, wobsi
von den Hydroxylgruppen 45 bis 55 % vernetzt sind. Die Vernetzung erfoigt zweckmé@Big mit einem
Diisocyanat, besonders Hexamethylendiisocyanat.

Bei diesen Polyestern als Bindemittel ist es wesentlich, da8 sowohl die Polyester als auch die
Vernetzungskomponenten aliphatischer Natur sind.

Wenn von aliphatischen Polyestern die Rede ist, so kdnnen diese geradkettig oder verzweigtkettig sein,
wobei verzweigtkettige bevorzugt sind. Auch kdnnen die Polyester gegebenentfalls zusétzlich zu den
Estergruppen noch andere organische Gruppen, wie Ethergruppen, enthalten. Die Molekulargewichte der
erfindungsgemiB verwendeten Polyester liegen im unvernetzten Zustand vorzugsweise im Bersich von 700
bis 5000. Sie entstehen durch bekannte Umsetzung von Di- oder Tricarbonsduren mit Uberschissigen Di-
oder Polyalkoholen, so daB sie an den Kettenenden Hydroxyigruppen tragen. Die hierflr einsetzbare
Dicarbonsiure ist beispielsweise Adipinséure.

Die bei der Herstellung der unvernetzten Polyester verwendbaren Diole und Polyole sind beispielsweise
Neopentylglycol, Ethylenglycol, Propan-1,2-diol, 1,4-Bis-(hydroxymethyl)-cyclohexan, Glycerin, Trimethylol-
propan und Pentaerythrit.
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Die Vernetzung seines Teils der freien Hydroxylgruppen des Polyesters kann mit unterschiedlichen
mehrfunktioneflen aliphatischen Verbindungen erfolgen, besonders mit aliphatischen Polyisocyanaten oder
aliphatischen Polyalkoholen. Darunter werden Isocyanate und Alkohole mit wenigstens zwei Isocyanat- bzw.
Hydroxylgruppen verstanden. Bei einer Vernetzung mit Polyisocyanaten entstehen Urethangruppen, bei der
Vernetzung mit Polyalkoholen Ethergruppen. Die Vernetzung kann auch mit beiden Verbindungstypen
erfolgen, um gemischte Urethan-Ether-Vernetzungen zu erhalien.

Die erfindungsgemiBen Beschichiungen kdnnen sowohi als NaBlacke als auch als Pulverlacke auige-
bracht werden. Im Falle der Verwendung eines NaBlackes, d. h. eines l8sungsmittelhaltigen Lackbindemit-
tels, ist es zweckmigBig, zusammen mit den Glasflocken sin Thixotropiermittel, wie kolloidale Kieselséure,
Bentone oder Rizinusdle, vorzugsweise in einer Menge von 0,3 bis 5 Gew.-%, bezogen auf das Trockenge-
wicht der Beschichtung, einzuarbeiten. Puiverlacke haben den Vorteil, daB sie eine extrem hohe Haftung auf
mineralischen Untergriinden und sogar auf einer Keramikglasur ergeben.

AuBler den oben erwdhnten Vorteilen hoher Kratzfestigksit und Obserfldchenhidrte sowie guter Farbauf-
nahme flir sublimierbare Dispersionsfarbstoffe haben die erfindungsgemiBen Beschichtungen Uberraschen-
derweise eine hohe UV-Stabilitdt, die wesentlich héher als die entsprechender Lackbeschichtungen ohne
Glasflockeneinlagerung ist. .

Die erfindungsgem&Ben Lackbeschichtungen k&nnen zur Bedrukkung mit beliebigen sublimierbaren
Dispersionsfarbstoffen verwendst werden, glinstigerweise mit solchen, die ein Molekulargewicht zwischen
340 und 1000, vorzugsweise zwischen 400 und 1000 besitzen, da diese geringere Migrationsneigung haben
und im Regelfall lichtecht sind. Bevorzugte Gruppen von Dispersionsfarbstoffen flir das Bedrucken von
Lackbeschichtungen nach der Erfindung sind Anthrachinon-, Monoazo-und Azomethinfarbstoffe, doch ist die
Anwendbarkeit nicht auf diese Farbstoffgruppen beschrénkt. Bevorzugt sind Anthrachinon-, Monoazo- und
Azomethinfarbstoffe, deren Molekiile stark mit Amino-, Alkoxy-, Oxalkyl-, Nitro-, Halogen- und Cyanogrup-
pen besetzt sind. Diese Farbstofigruppen sind im Colour-lndex, Volume 1, Seiten 1655 bis 1742 definiert.
Diesbezuglich wird auf die Seiten 9 bis 11 der EP-A-0 014 301 hingewiesen.

Die sublimierbaren Dispersionsfarbstoffe kdnnen auf die erfindungsgem&Ben Lackbeschichiungen ent-
weder im Transferdruckverfahren von einem Hilfstrdger aus tibertragen oder direkt aufgedruckt werden. In
beiden Fillen ist es aber wesentlich, dag durch Warmeanwendung die Farbstoffe in die Lackbeschichtung
gehen und in die Tiefe der Bindemittelschicht wandern, was die hohe Brillanz solcher Druckbilder ergibt.

Die Erfindung betrifft auch Beschichtungsmittel flir die Herstellung der oben definierten Lackbeschich-
tungen zur Bedrukkung mit sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen. Diese Beschichtungsmittel bestehen aus
einem thermoplastischen oder vorzugsweise duroplastischen Lackbindemittel, gegebenenfalls wenigstens

“einem organischen L&sungsmittel flir das Lackbindemittel, 10 bis 100 Gewichtsteilen, bezogen auf das

Gewicht der Trockensubstanz des Lackbindemittels, unregelmiBig geformter Glasflocken, von denen
wenigstens 90 Gew.-% sine gréfte Abmessung von maximal 0,5 mm und eine klsinste Abmessung von
mindestens 0,05 mm sowie eine Dicke von 0,5 bis 20 um besitzen, sowie gegebenenfalls Ubliche
Lackzusatzstoffe, wie Thixotropiermitiel. Im Falle von Pulverlacken bestehen die Beschichtungsmittel
gewShnlich nur aus Gemischen des Bindemittels in Pulverform und den Glasflocken.

Die oben aufgeilihrten bevorzugten Angaben beziiglich der Dimensionierungen der Glasflocken, bezlig-
lich weiterer Zusatzsioffe und bezliglich des Lackbindemittels gslten auch flir das Beschichtungsmittel
sowie auch fUr das nachfolgend beschriebene Verfahren zur Herstellung bedruckier Oberflichen von
Gegenstédnden.

Dieses Verfahren besteht darin, daB8 man den Gegenstand mit einer Lackbeschichtung versieht, die aus
ginem gehérteten thermoplastischen oder duroplastischen Lackbindemittel und darin verteilten Glasflocken
in den oben angegebenen Mengenverhiltnissen und mit den oben angegebenen Abmessungen sowie
gegebenentfalls Ublichen Lackzusatzstoffen besteht, sodann die Lackbeschichtung, direkt oder im Transfer-
druckverfahren, mit sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen bedruckt und diese durch Erhitzen in die Lackbe-
schichtung eindringen 138t. Bevorzugte Temperaturen flir das Erhitzen liegen im Bereich von 210 bis 260
°C, die Erhitzungszeiten k&nnen im Sekundenbereich bis Minutenbereich liegen. Im Falle der Bedruckung
nach dem Transferdruckverfahren werden durch das Erhitzen die sublimierbaren Dispersionsfarbstoffe aus
der Bedruckung des Hilfstrdgers heraussublimiert und gleichzsitig in die Lackbeschichtung eingeflhrt. Im
Falle von Pulverlacken erfolgt zundchst die Bedruckung und anschlieBende Erhitzung, um die auf der
Lackbeschichtung liegenden Dispersionsfarbstoffe in die Lackbeschichtung eindringen zu lassen.

Wenn in der Beschreibung von gehérteten thermoplastischen Bindemittein die Rede ist, so bedeutet
dies eine durch Abkihlung erfolgte Erstarrung der in der Hitze erwsichten Thermoplasten. Im Falle von
Duroplasten bedeutet der Begriff der Hartung eine Vernetzung, so daB beim Erhitzen keine Erweichung des
Bindemittels mehr eintritt. :

Wenn hier von einer groBten und einer kleinsten Abmessung der Glasflocken die Rede ist, so meint
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dies die Durchmesser der unregelmiBig geformten Flocken senkrecht zur Dickenrichtung, d. h. in Draufsicht
auf die Flocken. Dabei k&nnte man die gr&Bte Abmessung auch als L&nge der Flocken und die kleinste
Abmessung als Breite der Flocken bezeichnen. Die Flocken sind also hdchstens 0,5 mm lang und
mindestens 0,05 mm breit.

Beispiel _1_

Ein Naglack wurde in folgender Weise hergestelit:
20 Gewichisteile Glasflocken mit einer Dicke von eitwa 3 um, von denen 98 Gew.-% eine grSfte
Abmessung von weniger als 0,25 mm und eine kleinste Abmessung von mehr als 0,1 mm besaBen, sowie
1,0 Gewichisteile kolloidale Kieselsdure {Aerosil 380) und 40,0 Gewichisteile Butylacetat wurden intensiv
miteinander verriihrt. Hierzu wurden 25 Gewichtisteile Diisocyanat (Desmodur N) in 75 %iger L&sung in
Xylol/Methoxypropylacetat, sowie 100 Gewichtsteile hydroxylhaltiger geséttigter Polyesterlack als 85 %ige
L&sung in Methoxypropylacetat zugegeben und intensiv verrihrt.

Mit dem so hergestellten NaBlack wurden glasierte Keramikkacheln mit einem Spritzautomaten be-
schichtet, wonach die Beschichtung 10 min bei 180 * C eingebrannt wurde.

In einem Vergleichsversuch wurde der gleiche NaBlack ohne Glasflocken hergestelit. Die folgende
Tabelle | zeigt die bei beiden verglichenen beschichteten Kacheln erhaltenen Eigenschaften:

Tabelle |
mit ohne
Glasflocken | Giasflocken
Hérte nach Mohs ., 2 bis 3 0]
Farbaufnahme 220 Grad/3 gut gut
Farbaufnahme untere Lackschicht gut gut
UV-Besténdigkeit Xenon-Test Wollskala 7 1000 h 650 h

Beispiel 2

Ein Pulverlack wurde aus 100 Gewichtsteilen eines handelstblichen mit TGIC gehérteten Pulverlackes
und 40 Gewichtsteilen der im Beispiel 1 angegebenen Glasflocken hergestellt. Der Pulverlack wurde in
Ublicher Weise auf glasierten Keramikkachein aufgetragen und § min im Infrarotkanal bei 200

eingebrannt.

Wiederum wurden Kacheln mit dem gleichen Pulverlack ohne Glasflocken beschichtet. Die Eigenschaf-

ten wurden ermittelt und finden sich in der Tabelle Il

Tabelle li
mit ohne
Glasflocken | Glasflocken
Hérte nach Mohs ) 2bis 3 0
Farbaufnahme 220 Grad/3 gut gut
Farbaufnahme untere Lackschicht gut gut
UV-Besténdigkeit Xenon-Test Woliskala 7 1000 h 700 h

Anspriiche
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1. Lackbeschichtung auf der Oberfldche eines bedruckbaren Gegenstandes zur Bedruckung mit
sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen aus einem gehérteten thermopiastischen oder duroplastischen Lack-
bindemittel und darin verteiltem Fllstoff sowie gegebenenfalls {iblichen Lackzusatzstoffen, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sie als Flllstoff 10 bis 100 Gewichtsteile jo 100 Gewichisteile Trockensubstanz des
Lackbindemittels unregelm#Big geformter Glasflocken enthdl, von denen wenigstens 90 Gew.-% eine
gréBte Abmessung von maximal 0,5 mm und eine kleinste Abmessung von mindestens 0,05 mm sowie eine
Dicke von 0,5 bis 20 um besitzen.

2. Lackbeschichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf von den Glasflocken wenig-
stens 90 Gew.-% eine gr0Bte Abmessung von maximal 0,25 mm besitzen.

3. Lackbeschichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da die Glasflocken eine
Dicke-von 1 bis 10, vorzugsweise 1 bis 6 m besitzen.

4. Lackbeschichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB sie die
Glasflocken in einer Menge von 20 bis 60, vorzugsweise 25 bis 45 Gewichtsteilen je 100 Gewichtsteile
Trockensubstanz des Lackbindemittels enthélt.

5. Lackbeschichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf sie zusétzlich
ein Thixotropiermittel, vorzugsweise in einer Menge von 0,3 bis 5 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der
Lackbeschichtung, enthilt.

6. Lackbeschichiung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB sie als
Lackbindemittel einen aliphatisch verneizten hydroxylgruppenhaltigen aliphatischen, geséttigten Polyester
enthilt, der in unvernetztem Zustand 2 bis 12 Gew.-%, vorzugsweise 8 bis 10, besonders 7 bis 8 Gew.-%
Hydroxylgruppen enthélt, von denen nur 40 bis 80, vorzugsweise 45 bis 55 % vernetzt sind.

7. Beschichtungsmittel zur Herstellung einer Lackbeschichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB es ein thermoplastisches oder duroplastisches Lackbindemittel sowie je
100 Gewichtsieile Trockensubstanz dieses Lackbindemittels 10 bis 100 Gewichistsile unregeiméBig geform-
ter Glasflocken, von denen wenigtens 90 Gew.-% eine groBte Abmessung von maximal 0,5 mm und eine
kleinste Abmessung von mindestens 0,05 mm sowie eine Dicke von 0,5 bis 20 um besitzen, und auBerdem
gegebenenfalls Uibliche Lackzusatzstoffe und/oder Ubliche organische L&sungsmittel flir das Lackbindemittel
enthalt. .

8. Verfahren zur Herstellung einer bedruckten Oberfliche eines Gegenstandes mit Hilfe einer Lackbe-
schichtung nach einem der Anspriiche 1.bis 6, dadurch gekennzeichnet, da8 man auf der Oberfldche
des Gegenstandes eine Lackbeschichtung aus einem gehérteten thermoplastischen oder duroplastischen
Lackbindemittel und, je 100 Gewichtsteile Trockensubstanz des Lackbindemittels, 10 bis 100 Gewichtsteilen
darin verteilter unregelmifig geformier Glasflocken, von denen wenigstens 90 Gew.-% eine grifte
Abmessung von maximal 0,5 mm und sine kleinste Abmessung von mindestens 0,05 mm sowie eine Dicke
von 0,5 bis 20 um besitzen, sowie gegebenentfails Ublichen Lackzusatzstoffen aufbringt, die Lackbeschich-
tung mit sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen bedruckt und die Disperionsfarbstoffe durch Erhitzen in die
Lackbeschichtung seindringen 145t

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf man die Lackbeschichtung nach dem
Transferdruckverfahren mit den sublimierbaren Disperionsfarbstoffen bedruckt.

10. Lackbeschichiung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, da8 man die Disperions-
farbstoffe durch Erhitzen auf 210 bis 260 ° C in die Lackbeschichtung eindringen 144t.
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