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69 Transferdruckverfahren.

@ Auf einem temporiren Triger (1) bildet man eine
-ablosbare Schicht (2). Auf die Schicht (2) druckt

man mit einer Druckfarbe ein Muster (3). Die Schicht

(2) mit dem Muster (3) transferiert man in bekannter

Weise durch Erhitzen unter Druck auf einen textilen

Gegenstand (4). Nach dem Fixieren des Farbstoffes

wischt man den Gegenstand (4), um die Schicht (2) zu

entfernen. Die Schicht (2) enthilt

a) 10 bis 90 Gew.% mindestens eines der im Patentan-
spruch 1 genannten thermoplastischen Polymere
und

b) 90 bis 10 Gew.% mindestens eines der im Patentan-
spruch 1 genannten Plastifiziermittel.

Die Plastifiziermittel schmelzen zwischen 30 und 120 °C.

" Sie sind in Wasser oder in alkalihaltigem Wasser und in

organischen Losungsmitteln 16slich.




318 063 G

Eidgendssisches Amt fiir geistiges Eigentum
Bureau fédéral de la propriété. intellectuelle
Utficio federale della proprieta intellettuale

RAPPORT DE RECHERCHE
RECHERCHENBERICHT

Demande de brevet No.:
Patentgesuch Nr.:

7719/75

LLLB. Nr

"HO 11 441

Einschliagige Dokumente

Documents considérés comme pertinents

Revendications con-

Spalte 8, Zeile 35-50.

TRANSFERS)

FR—- A — 1 306 830 (AGFA)

rechte Spalte, Absatz 2.

Catégorie| Citation du document avec indication, en cas de besoin, des parties pertinentes. cernées
Kategorie | Kennzeichnung des Dokuments, mit Angabe, soweit erforderlich, der massgeblichen Teile gitrifft Anspruch
US - A - 2 556 078 (C.S.FRANCIS)
- Patentanspruch 1; Spalte 2, Zeile 27|Patentan-
bis Spalte 4, Zeile 2; Spalte 5, spriiche
Zeile 32/33%; Spalte 6, Zeile 11-63; |1,2,13,

GB - A - 559 879 (BRITISH HAUMAGRAPH

- Patentanspriiche 1 bis 7; Seite 1,
Zeile 64 bis Seite 2, Zeile 105.

- Patentanspriiche 1 und 2; Seite 2,
linke Spalte, letzter Absatz bis

16,17

Patentan-
spriiche

4,6

Domaines techniques recherchés
Recherchierte Sachgebiete
(INT. CL.2)

=S U O »

m

Catégorie des documents cités
Kategorie der genannten Dokumente:

X:

particuliérement pertinent
von besonderer Bedeutung

: arriére-plan technologique

technologischer Hintergrund

: divulgation non-écrite

nichtschriftliche Offenbarung

: document intercalaire

Zwischenliteratur

: théorie ou principe & la base de

I'invention
der Erfindung zugrunde liegende
Theorien oder Grundsitze

: demande faisant interférence -

kollidierende Anmeldung

L: document cité pour d’autres raisons

aus andern Griinden angefiihrtes
Dokument

: membre de la méme famille, document

correspondant
Mitglied der gleichen Patentfamilie;
ibereinstimmendes Dokument

Etendue de la recherche/Umfang der Recherche

Revendications ayant fait I’objet de recherches
Recherchierte Patentanspriiche:

Revendications n’ayant pas fait I’objet de recherches
Nicht recherchierte Patentanspriiche:

Raison:

Grund:

Date d’achévement de la recherche/Abschlussdatum der Recherche

Examinateur 1.1.B./1.1.B Priifer




PATENTANSPRUCHE

1. Transferdruckverfahren, bei dem man auf einem tempo-
riren Triger eine ablosbare Schicht bildet, auf diese ablosbare
Schicht mit einer Druckfarbe ein Muster druckt, das erhaltene
Transferflichengebilde mit der bedruckten Flidche nach unten
auf einen textilen Gegenstand aufbringt, das dermassen auf-
einandergeschichtete Gebilde unter Druck erhitzt, den tempo-
riaren Triger ablost, den Farbstoff auf dem textilen Gegen-
stand fixiert und den Gegenstand hierauf wiéscht, um die ab-
l6sbare Schicht zu entfernen, dadurch gekennzeichnet, dass die
ablosbare Schicht

a) 10 bis 90 Gew. % mindestens eines der folgenden ther-
moplastischen Polymere: Hydroxypropyl-cellulose, Hydroxy-
propyl-hydroxyéthyl-cellulose, Hydroxypropyl-methyl-cellulo
se-phthalat, Hydroxypropyl-hydroxyéthyl-cellulose-phthalat
und Vinylcopolymere, die aus einer dthylenisch ungesittigten
Mono- oder Dicarbonsdure und einem anderen dthylenisch
ungesittigten Monomer, das damit copolymerisierbar ist, auf-
gebaut sind; und

b) 90 bis 10 Gew. % mindestens eines Plastifiziermittels,
dessen Schmelzpunkt zwischen 30 und 120° C liegt, enthlt,
wobei man als Plastifiziermittel eine Hydroxyfettsdure, die ei-
nen Schmelzpunkt zwischen 30 und 120° C aufweist und in
Wasser oder in alkalihaltigem Wasser und in organischen Lo-
sungsmitteln 16slich ist, und/oder einen Hydroxybenzoesiure-
niederalkylester, der in Wasser oder in alkalihaltigem Wasser
und in organischen Losungsmitteln 16slich ist, verwendet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das thermoplastische Polymer in der ablosbaren Schicht
einen Erweichungspunkt zwischen 60 und 200° C aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass das thermoplastische Polymer in der ablosbaren Schicht
ein Vinylcopolymer ist, das aus 5 bis 20 Mol %, vorzugsweise
10 bis 15 Mol %, Acrylsdure und/oder Methacrylsdure und 95
bis 80 Mol %, vorzugsweise 90 bis 85 Mol %, eines copolymeri-
sierbaren, dthylenisch ungesittigten Monomeren, das sich zur
Hauptsache aus Methacrylsdureester zusammensetzt, besteht.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die in der abldsbaren Schicht verwendeten Hydroxyfett-
sduren Monohydroxyfettsduren, Dihydroxyfettsduren und/oder
Trihydroxyfettsduren sind.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Hydroxyfettsduren einen Schmelzpunkt zwischen 50
und 100° C aufweisen.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass als Hydroxyfettsduren 12-Hydroxystearinséure, 2-Hydro-
xypalmitinsidure, 14-Hydroxypalmitinsdure, 16-Hydroxypal-
mitinsdure, 2-Hydroxytetradecansdure, 11-Hydroxytetrade-
cansiure, 2-Hydroxydodecansaure, w-Hydroxylaurinsiure,
3,11-Dihydroxytetradecansiure und/oder 9,10-Dihydroxyun-
decansiure verwendet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass als Hydroxyfettsdure 12-Hydroxystearinsdure, 11-Hydro-
xypalmitinsiure oder w-Hydroxylaurinséure verwendet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die ablésbare Schicht aus a) 30 bis 90 Gew. % mindestens
eines der genannten thermoplastischen Poiymere und b) 70 bis
10 Gew. % mindestens eines der genannten Plastifiziermittel
besteht.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die ablosbare Schicht einen Erweichungspunkt zwischen
50 und- 150° C, vorzugsweise zwischen 70 und 120° C, auf-
weist.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der temporire Tréger aus Papier, aus einem Film oder aus
einer Folie, insbesondere eine metallische Folie, besteht.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Farbstoff mindestens ein saurer Farbstoff, saurer
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Beizfarbstoff, basischer Farbstoff, kationischer Farbstoff, Di-
rektfarbstoff, Naphtholfarbstoff, Kiipenfarbstoff, Schwefelfarb-
stoff, Reaktivfarbstoff und/oder Dispersionsfarbstoff ist.

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der dem Transferdruck zu unterwerfende textile Gegen-
stand ein Garn, Cord oder Gewebe, eine Wirkware, ein Non-
woven, Schmelzspinn-Verbundstoff oder Teppich oder eine
Briicke ist und aus natiirlichen oder regenerierten Cellulosefa-
sern, insbesondere Baumwolle, Hanf oder Reyon, aus Protein-
fasern, insbesondere Wolle oder Seide, aus halbsynthetischen
Fasern, insbesondere Celluloseacetatfasern, aus proteinhalti-
gen Fasern, insbesondere Protein-Acrylnitril-Pfropfcopolymer-
fasern, aus synthetischen Fasern, insbesondere Polyester-, Po-
lyamid-, Polyurethan- oder Polyacrylnitrilfasern, oder aus
Mischungen dieser Fasern besteht.

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man den Transferdruck zwischen Kalanderwalzen bei ei-
ner Temperatur zwischen 80 und 180° C, vorzugsweise zwi-
schen 100 und 150° C, und bei einem Druck zwischen 1 und
100 kg/cm?, vorzugsweise von 50 kg/cm?, wihrend einer Zeit
von héchstens einigen Sekunden durchfiihrt.

Die vorliegende Erfindﬁng bezieht sich auf ein Transfer-
druckverfahren, bei dem man auf einem temporiren Triger

_ eine abiosbare Schicht bildet, auf diese ablosbare Schicht mit

30

35

40

45

50

55

60

65

einer Druckfarbe ein Muster druckt, das erhaltene Transferfl-
chengebilde mit der bedruckten Fliche nach unten auf einen
textilen Gegenstand aufbringt, das dermassen aufeinander ge-
schichtete Gebilde unter Druck erhitzt, den temporaren Trager
ablost, den Farbstoff auf dem textilen Gegenstand fixiert und
den Gegenstand hierauf wischt, um die ablosbare Schicht zu
entfernen.

Das sogenannte Trockentransferdruckverfahren ist bei-
spielsweise aus der US-Patentschrift Nr. 3 363 557 und der
franzosischen Patentschrift Nr. 1 223 330 bekannt; bei diesem
Verfahren legt man ein Textilgut auf ein Transferfldchengebil-
de, das einen temporiren Triger, z. B. Papier, aufweist, der
mit einer einen sublimierbaren Farbstoff enthaltenden Druck-
farbe bedruckt ist. Dieses Verfahren ist aber auf die Verwen-
dung von sublimierbaren Farbstoffen beschrinkt, weswegen
man in dieser Weise nur textile Flichengebilde mit einer ho-
hen thermischen Bestindigkeit, wie z. B. Gewebe aus Poly-
estern, Acetaten usw., bedrucken kann. Ferner hat dieses Ver-
fahren den Nachteil, dass das bedruckte textile Flichengebilde
eine schlechte Sublimierechtheit und einen steifen Griff auf-
weist. Hinzu kommt, dass nur die Oberfldchenschicht des texti-
len Flichengebildes gefirbt werden kann.

Anderseits sind (z. B. aus der japanischen «Utility Model
Publication» No. 21921/66 und der japanischen «Patent Pu-
blication» Nr. 18194/68) mehrere Verfahren fiir den Trans-
ferdruck auf Textilien, z. B. Textilien aus Baumwolle, Wolle,
Nylon, Acrylfasern, Seide usw., bekannt, bei welchen man
nicht sublimierbare Farbstoffe verwendet. Ein solches Verfah-
ren besteht beispielsweise darin, dass man eine ablésbare
Schicht, die aus einem thermoplastischen Harz, z. B. Polyithy-
len, Polyvinylacetat, Polyvinylchlorid, einem Polyacrylséure-
ester, einem Gummi usw., besteht, auf einem temporéren Tré-
ger bildet, mit einer einen Farbstoff enthaltenden Druckfarbe
ein Transfermuster auf die ablosbare Schicht druckt, um ein
TFransferflichengebilde zu erhalten, auf diesem Transferfld-
chengebilde ein textiles Flachengebilde anordnet, die aufein-
andergelegten Fldchengebilde unter Druck erhitzt, um das
Harz der ablésbaren Schicht zu erweichen und das Muster zu-
sammen mit der ablosbaren Schicht auf das textile Fldchenge-
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bilde zu iibertragen, und den Farbstoff fixiert. Diese Methode
umfasst somit das Erweichen des Harzes der ablosbaren
Schicht durch Hitze, um sie in fliissige Form iiberzufiihren,
wobei das Muster innerhalb dieser Schicht vom temporiren
Triger getrennt und das Muster auf das textile Flichengebilde
iibertragen wird. Da das Erweichen beim Erhitzen reversibel
ist, muss das Ablésen rasch geschehen, wihrend die ablosbare
Schicht noch in halbfliissigem Zustand vorliegt, da andernfalls
der temporire Triger und das textile Flichengebilde wieder
aneinander fixiert werden, so dass eine Trennung unmoglich
ist oder keine gleichmiissige und besténdige Ubertragung er-
reicht wird. Um dieses Problem zu 16sen, ist eine Hitzeiiber-
tragung bei hoheren Temperaturen erforderlich. Eine solche
Ubertragung in der Hitze verursacht aber eine thermische
Veriinderung auf dem textilen Flidchengebilde selbst. Textilien
aus thermoplastischen synthetischen Fasern erhalten némlich
auf diese Weise einen steifen Griff, wihrend im Falle von Na-
turfasertextilien eine Vergilbung und eine Festigkeitsverringe-
rung verursacht werden, so dass die so erhaltenen bedruckten
Produkte wirtschaftlich uninteressant werden. Da ferner das
Harz der ablésbaren Schicht, die beim Transferprozess auf die
Textilien iibergegangen ist, in Wasser unldslich ist, kann es
durch iibliches Waschen mit Wasser oder mit Seife nicht ent-
fernt werden. Solche Produkte haben daher den Nachteil, dass
ihre Luftdurchlissigkeit verringert ist oder dass ihr Griff steif
wird. Das wasserunidsliche Harz kann allerdings durch Wa-
schen mit speziellen Lésungsmitteln entfernt werden, doch
konnen dadurch Flecken durch in Freiheit gesetzten, nicht fi-
xierten Farbstoff verursacht werden.

Anderseits kann man wasserlosliche Harze, z. B. gerostete
Maisstirke, Natriumalginat, Stidrke, Methylcellulose usw.,
durch Waschen mit Seife entfernen, ohne dass der Griff steif
wird. Diese wasserlGslichen Harze sind aber nicht hermopla-
stisch, weswegen sie nicht als ablosbare Schicht fiir Hitzetrans-
ferfliichengebilde verwendet werden kénnen.

Ausser diesen Methoden sind auch aus den japanischen
Auslegungsschriften Nr. 21 447/70 und 22 094/70 Transfer-
druckmethoden bekannt geworden, bei welchen man als ab-
16sbare Schicht harte Harze, z. B. Colophonium, Colophonium-
ester, Alkydharze, Petrolharze und Phenolharze, verwendet.
Auch sind Transferdruckmethoden bekannt geworden, bei
welchen man Wachse, z. B. Paraffinwachse, mikrokristalline
Wachse, Polyithylenglycol usw., verwendet. Diese Methoden
haben aber verschiedene Nachteile. So wird beispielsweise
wihrend des Druckverfahrens die Druckfarbe von der ablos-
baren Schicht, die aus einem beliebigen vorgenannten harten
Harz oder Wachs besteht, abgestossen, wodurch ein schlechter
Druck entsteht, oder aber die Druckfarbe dringt durch die ab-
16sbare Schicht tief in den temporéren Triger ein, wodurch der
Transferwirkungsgrad des Farbstoffes auf die durch Transfer-
druck zu bedruckenden Textilien verringert oder die Rénder
der gedruckten Muster unscharf werden. Da sich das Lo6-
sungsmittel aus der bedruckten Schicht nur schlecht austreiben
ldsst, kann auch ein ungeniigendes Trocknen erfolgen, wo-
durch wihrend der Lagerung Schwierigkeiten entstehen. Da
ferner die oben erwihnten harten Harze oder Wachse ein ver-
hiltnisméssig niedriges Molekulargewicht und somit schlechte
filmbildende Eigenschaften haben, bilden sich wihrend des
Druckens Lécher oder Prigungen in der ablosbaren Schicht,
so dass sich im bedruckten Transferflichengebilde leicht Risse
bilden kdnnen, wodurch das gedruckte Muster Risse und De-
formationen aufweisen kann. Wegen der Unebenbheit der
Oberfliche der ablosbaren Schicht wird iiberdies das Aussehen
der bedruckten Textilien schlecht. Es kommt hinzu, dass insbe-
sondere niedrigschmelzende Harze, wie Wachse und Colopho-
nium, bei der Trocknungstemperatur in der Druckmaschine
schmelzen oder erweichen, so dass die Fiihrungswalzen ver-
schmutzt werden, wodurch die Bildung von klaren Mustern
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beeintrichtigt werden kann. Ferner kann man die harten
Harze oder Wachse, die wihrend des Transferdruckes auf die
Textilien i{ibergegangen sind, durch tibliches Waschen in Was-
ser oder Seifen nur sehr schwer entfernen; man braucht hierfiir
spezielle Waschmethoden oder spezielle organische Losungs-
mittel. Uberdies findet ein erneutes Beschmutzen durch die
harten Harze oder Wachse und nicht fixierte Farbstoffe, die
wiihrend des Waschprozesses entfernt worden sind, statt. Um
diese Nachteile zu beseitigen, kann man ein Gemisch eines
Wachses und eines thermoplastischen Polyéthylen- oder Vi-
nylharzes, das mit dem Wachs vertréglich ist, als ablosbare
Schicht verwenden (vgl. japanische Auslegeschrift Nr.
2367/1972) oder ein durch Oxydation eines Polyéthylens er-
haltenen Wachs als ablosbare Schicht verwenden (vgl. US-Pa-
tentschrift Nr. 2 862 832). Verglichen mit den oben erwihnten
iiblichen Verfahren verbessern diese Verfahren in einem ge-
wissen Masse das Eindringen der Druckfarbe, die Deformation
der bedruckten Oberfliche, die Rissbildung und Blockierung,
ohne dass aber beziiglich der Entfernung des Harzes irgend-
eine Verbesserung bewirkt wiirde. Da diese Harze namlich
wasserunloslich sind, konnen die Harze, die in das Faserpro-
dukt eingedrungen sind, durch iibliches Waschen mit Wasser
oder Seifen nicht entfernt werden. Demzufolge wird die Luft-
durchlissigkeit der bedruckten Textilien verringert, und der
Griff wird steif. Uberdies haftet ein Teil des Harzes und des
nicht fixierten Farbstoffes, die wihrend des Waschens entfernt
worden sind, am Produkt, wodurch eine Verschmutzung ein-
tritt. Diese Methoden sind daher nicht in der Lage, die Mingel
der bedruckten Textilien als Handelsware zu beheben.

Die britische Patentschrift Nr. 559 879 beschreibt ein Ver-
fahren zum Bedrucken von Nylon enthaltenden Textilien nach
dem Transferdruckverfahren, bei dem ein Farbstoffpriparat
verwendet wird, das einen Farbstoff, ein Harz, z. B. ein hartes
Phenol-Formaldehyd-Harz, und ein phenolische oder Carbo-
xylgruppen enthaltendes Fixiermittel sowie gegebenenfalls ei-
nen Weichmacher und gegebenenfalls ein Wachs enthilt.
Diese Harze und Wachse sind jedoch nicht wasserldslich und
koénnen daher durch Waschen mit Wasser oder durch Seifen
nicht entfernt werden. Wenn sie aber nicht entfernt werden, ist
der Griff der Textilien hart oder steif und wird die Luftdurch-
ldssigkeit der Textilien beeintrdchtigt. Daher miissen die Harze
und Wachse mit Hilfe eines geeigneten organischen Losungs-
mittels entfernt werden (Seite 2, Zeilen 90 und 91), was teuer
und beschwerlich ist. Das erfindungsgemisse Verfahren hat
diese und andere oben erwihnte, mit der Verwendung von
harten Harzen sowie Wachsen verbundene Nachteile nicht.

Die franzésische Patentschrift Nr. 1 306 830 bezieht sich
auf ein Druckverfahren, bei dem man eine Druckform, die
eine Reliefschicht aufweist, die einen Farbstoff mit einem
Schmelzpunkt oder Sublimationspunkt zwischen 80 und
220° C und ein Bindemittel mit einem Erweichungspunkt iiber
diesem Schmelzpunkt oder Sublimationspunkt enthélt, auf eine
Temperatur iiber dem Schmelzpunkt oder Sublimationspunkt
und unter dem Erweichungspunkt erhitzt, wodurch der Farb-
stoff durch Schmelzen bzw. Sublimation sehr langsam auf das
zu bedruckende Papier iibertragen wird, wihrend das Binde-
mittel auf der Druckform zuriickbleibt. Es konnen so bis zu
100 Kopien angefertigt werden. Dieses Verfahren eignet sich
nicht fiir das Bedrucken von Textilien, da es unméglich ist, al-
len Farbstoff auf einmal auf Textilien zu iibertragen. Da die
Farbstoffiibertragung hauptsichlich an den Beriihrungsstellen
zwischen der Druckform und den Textilien erfolgen wiirde,
wiire es schwierig, scharfe und tiefgefdrbte Drucke zu erhalten,
wenn die Textilien nicht geniigend glatt wiren. Ferner kénnen
nur niedermolekulare und hydrophobe Dispersionsfarbstoffe
verwendet werden, und das Verfahren hat die Nachteile, die
weiter oben im Zusammenhang mit der US-Patentschrift Nr.



3 363 557 und der franzésischen Patentschrift Nr. 1 223 330
erwihnt wurden.

Die US-Patentschrift Nr. 2 556 078 bezieht sich auf ein
Ubertragungsflichengebilde zur Herstellung von Laminaten.
Der iibertragbare Film muss hydrophob sein im Gegensatz zur
erfindungsgemiss verwendeten ablosbaren Schicht, die in Was-
ser oder alkalischem Wasser 16slich ist und nach dem Trans-
ferdruck und Fixieren durch Waschen entfernt wird. Dagegen
verbleibt der iibertragbare Film nach der US-Patentschrift Nr.
2 556 078 nach der Ubertragung dauernd als Schicht eines
Laminats auf dem Gegenstand, auf den er {ibertragen wurde.
Er kann also gar nicht fiir den Transferdruck auf Textilien
verwendet werden. Wenn némlich eine thermoplastische
Transferschicht nicht vollstindig entfernt wird, werden der
Griff der Textilien sowie die Feuchtigkeits- und Luftdurchlds-
sigkeit der Textilien beeintrichtigt.

Die Erfindung erméglicht den Transferdruck auf Textilma-
terialien, insbesondere auf Wirkwaren, Gewebe, Non-wovens
und Schmelzspinn-Verbundstoffe, die sich aus verschiedenen
Arten von Fasermaterialien, z. B. aus natiirlichen Fasern, re-
generierten Fasern, halbsynthetischen Fasern und/oder synthe-
tischen Fasern, zusammensetzen, wobei ein scharfes, genaues
und photographieshnliches Muster entsteht. Dabei wird der
Griff von Textilien, selbst wenn sie aus Fasern mit geringer
thermischer Bestindigkeit, z. B. aus Acrylfasern, Nylonfasern,
Seide usw., bestehen, nicht steif, und man erhiilt gleichzeitig
einen echten Druck, der die mechanischen Eigenschaften nicht
beeintrichtigt oder gelb wird, indem man den Transferdruck
in wirksamer Weise bei niedriger Temperatur und bei niedri-
gem Druck durchfiihrt. Die Erfindung ermoglicht die Herstel-
lung eines bedruckten textilen Gegenstandes bei niedrigen Ge-
stehungskosten, wobei keine erneute Verschmutzung oder Be-
eintrichtigung von Griff und Luftdurchlédssigkeit eintritt, weil
nach der Fixierungsbehandlung des Farbmittels die ablosbare
Schicht und das Druckfarbebindemittel durch gewohnliches.
Waschen mittels Wasser oder durch Seifen ohne Anwendung
besonderer Waschbedingungen entfernt werden kénnen.

Das erfindungsgemisse Transferdruckverfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass die ablosbare Schicht

a) 10 bis 90 Gew.% mindestens eines der folgenden ther-
moplastischen Polymere: Hydroxypropyl-cellulose, Hydroxy-
propyl-hydroxyithyl-cellulose, Hydroxypropyl-methyl-cellulo-
se-phthalat, Hydroxypropyl-hydroxyithyl-cellulose-phthalat
und Vinylcopolymere, die aus einer dthylenisch ungesittigten
Mono- oder Dicarbonsdure und einem anderen &thylenisch
ungesittigten Monomer, das damit copolymerisierbar ist, auf-
gebaut sind; und

b) 90 bis 10 Gew. % mindestens eines Plastifiziermittels,
dessen Schmelzpunkt zwischen 30 und 120° C liegt; enthiilt,
wobei man als Plastifiziermittel eine Hydroxyfettsiure, die ei-
nen Schmelzpunkt zwischen 30 und 120° C aufweist und in
Wasser oder in alkalihaltigem Wasser und in organischen Lo~
sungsmitteln 16slich ist, und/oder einen Hydroxybenzoesiure-
niederalkylester, der in Wasser oder in alkalihaltigem Wasser
und in organischen Losungsmitteln 15slich ist, verwendet.

Das erfindungsgemésse Verfahren hat nicht die Nachteile
der bisher iiblichen Verfahren, weil eine vollkommen neue ab-
l6sbare Schicht beniitzt wird. Da die verwendeten thermopla-
stischen Polymere ausgezeichnete filmbildende Eigenschaften
aufweisen, werden Nachteile, wie das Eindringen der Druck-
farbe in die ablésbare Schicht wihrend des Druckens des Mu-
sters, das Ausbluten und die Deformation der gedruckten Mu-
ster, die Rissbildung und das Blockieren wihrend der Lage-
rung der bedruckten Transferflichengebilde, das Verschmut-
zen der Fiihrungsrollen in der Druckmaschine usw., vermie-
den. Ferner erlaubt eine gute Glitte der Oberfldche der ablds-
baren Schicht ein delikates, feines Bedrucken an den stark ge-
fiarbten Stellen, was ein charakteristisches Merkmal des Trans-
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ferdruckes ist. Wegen der ausgezeichneten filmbildenden Ei-
genschaften des thermoplastischen Polymers besteht keine Ge-
fahr, dass das Muster wihrend der Fixierungsbehandlung des
Farbmittels nach der Transferbehandlung deformiert wird. Da
die erfindungsgemaiss verwendete ablGsbare Schicht eine
Kombination des thermoplastischen Polymers und des Plastifi-
ziermittels, welches eine plastifizierende Wirkung auf das
thermoplastische Polymer austibt, darstellt, ist es moglich, das
Muster vom Transferflichengebilde bei verhéltnisméssig nied-
riger Temperatur und verhéltnisméssig niedrigem Druck in
gleichmissiger Weise und mit hohem Wirkungsgrad dauerhaft -
auf den zu bedruckenden textilen Gegenstand zu iibertragen.
Da ferner beide Komponenten der ablgsbaren Schicht wasser-
16slich oder in alkalischem Wasser 16slich sind, ldsst sich die
ablosbare Schicht, welche auf den zu bedruckenden textilen
Gegenstand iibertragen worden ist, leicht und vollstindig
durch iibliches Waschen mit Wasser oder durch Seifen oder
durch alkalisches Seifen entfernen. Auch der Umstand, dass
die Komponenten der ablésbaren Schicht nicht nur in Wasser
oder in alkalihaltigem Wasser 16slich sind, sondern auch in or-
ganischen Losungsmitteln 16slich sind, bietet wertvolle Vortei-
le. Da nimlich die Uberzugsfliissigkeit eine Losung in einem
organischen Losungsmittelmedium sein kann, wird, selbst
wenn der temporire Triger Papier ist, die glatte Beschaffen-
heit des Transferflichengebildes durch Quellen oder Deforma-
tion des Musters infolge Kontraktion, wie dies im Falle der
Verwendung von wissrigen Medien eintritt, nicht verschlech-
tert werden. Daher ist es méoglich, ein Transferflichengebilde
zu erzeugen, welches hervorragende Druckeigenschaften und
gute Musterechtheit besitzt. Die Verwendung eines organi-
schen Losungsmittels als Medium erlaubt ferner eine kurze
Trocknungszeit und eine rasche Herstellung der Transferfld-
chengebilde.

Ein weiteres bemerkenswertes Merkmal ist die leichte Her-
stellbarkeit der Uberzugsfliissigkeit. Das thermoplastische Po-
lymer der ablésbaren Schicht hat eine hohe Loslichkeit in or-
ganischen Losungsmitteln mit hoher Polaritit, z. B. in alkoho-
lischen Losungsmitteln, wie Methylalkohol, Athylalkohol oder
Isopropylalkohol, in ketonischen Losungsmitteln, wie Aceton,
Methylithylketon oder Methylisobutylketon, in Methylcello-
solve, Dimethylformamid usw. Anderseits zeigt das Plastifi-
ziermittel der ablosbaren Schicht infolge des Vorhandenseins
einer Hydroxylgruppe im Molekiil eine gute Vertriglichkeit
mit den oben erwihnten organischen Losungsmitteln und ist
in diesen Losungsmitteln leicht 16slich. Somit ldsst sich eine
gleichmissige und hochkonzentrierte Uberzugsfliissigkeit unter

" Anwendung eines einzigen organischen Losungsmittels herstel-

50

len. Ferner trennt sich diese Uberzugsfliissigkeit wihrend des
Lagerns und wihrend der Applikation des Uberzugs nicht in
zwei Schichten, so dass ein besténdiger und gleichméssiger
Uberzug erzeugt werden kann. Ferner hat die erfindungsge-
miiss verwendete ablosbare Schicht die Eigenschaft, dass das

_ Plastifiziermittel allm#hlich im Laufe der Zeit wéhrend der
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Lagerung das Phiinomen der Schichtentrennung oder Migra-
tion verursacht. Diese Eigenschaft verhindert wirksam das
Blockieren, welches oft wihrend der Lagerung der aufgeroll-
ten Transferflichengebilde eintritt. Ferner kann die erfin-
dungsgeméiss verwendete ablosbare Schicht nicht nur leicht
durch Waschen mit Wasser oder durch Seifen oder durch alka-
lisches Seifen entfernt werden, sondern sie haftet nicht erneut,
nachdem sie endgiiltig entfernt worden ist. Uberdies verhin-
dert das thermoplastische Polymer, dass das Textilgut durch
das entfernte nicht fixierte Farbmittel befleckt wird, so dass
man klare, bedruckte Textilmaterialien erhélt.

Wie oben erwihnt, hat das erfindungsgemasse Verfahren,
verglichen mit den bisher bekannten Methoden, zahlreiche
Vorteile hinsichtlich des Wirkungsgrades und der Wirtschaft-
lichkeit. :
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Die vorliegende Erfindung wird nachstehend an Hand der
folgenden Beschreibung unter Zuhilfenahme der beiliegenden
Zeichnungen niher erldutert. In der Zeichnung ist Fig. 1 eine
schematische Schnittansicht des Transferflichengebildes und
Fig. 2 eine schematische Darstellung, die den Mechanismus
des Transferverfahrens erldutert, wobei das erfindungsgemiss
verwendete Transferflichengebilde und der zu bedruckende
textile Gegenstand iibereinander geschichtet sind und mit heis-
sen Walzen unter Druck erhitzt werden, um den Transferdruck
auszufithren.

Gemdss Fig. 1 ist ein temporérer Triger 1 mit dem Mate-
rial der ablosbaren Schicht, das aus dem thermoplastischen Po-
lymer und dem Plastifiziermittel zusammengesetzt ist, be-
schichtet, um die ablosbare Schicht 2 zu bilden. Auf die ablds-
bare Schicht 2 ist ein Muster 3 gedruckt. Wie aus Fig, 2 her-
vorgeht, werden das so erhaltene Transferflichengebilde und
der zu bedruckende textile Gegenstand 4 iibereinanderge-
schichtet, wobei die bedruckte Oberfliche des Transferfli-
chengebildes mit dem textilen Gegenstand 4 in Beriihrung ist.
Diese iibereinandergeschichteten Gegenstinde werden hierauf
unter Hitze und Druck zwischen heissen Platten oder heissen
Walzen 5, 5 ein- oder hindurchgefiihrt, wodurch die ablésbare
Schicht 2 erweicht und zusammen mit dem Muster 3 auf den
zu bedruckenden textilen Gegenstand 4 iibertragen wird. Ge-
wohnlich wird lediglich die obere Walze 5 erhitzt, wihrend die
untere Walze 5’ nicht erhitzt wird.

Als Materialien fiir den tempordren Tréiger 1, welcher das
Substrat fiir das Transferfldchengebilde darstellt, kommen ver-
schiedene Arten von Papieren, z. B. Pergaminpapier, Kopier-
papier oder Kraftpapier, ferner aus Viskose, Acetat, Poly-
estern, Polyamiden oder Polyolefinen gebildete Folien, Metall-
folien, z. B. Aluminiumfolien, flichenférmige Gebilde mit
glatten Oberflichen, z. B. Gewebe mit Leinwandbindung, La-
minate aus synthetischem Papier und Folien usw., in Frage,
obwohl man vorzugsweise Papiere und Folien verwendet.

Als thermoplastische Polymere kann man u. a. verschie-
dene Vinylcopolymere aus #thylenisch ungesittigten Mono-
oder Dicarbonsduren, z. B. Acrylsidure, Methacrylsiure, Ma-
leinsdure oder Fumarséure, und anderen dthylenisch ungesit-
tigten damit copolymerisierbaren Monomeren, z. B. Acrylsiu-
reester, Methacrylsdureester, Acrylnitril, Vinylacetat, Vinyl-
propionat, Vinylchlorid oder Acrylamid, verwenden. Das Co-
polymerisationsverhiltnis der &thylenisch ungesittigten Mono-
oder Dicarbonséure und des anderen damit copolymerisierba-
ren Monomers héingt von der Art der zu verwendenden unge-
sdttigten Carbonsdure und der zu copolymerisierenden ande-
ren Komponente ab. Im allgemeinen ist die ungesttigte Car-
bonséure in einer Menge von 5 bis 20 Mol % und die copoly-
merisierbare Komponente in einer solchen von 95 bis 80
Mol % vorhanden. Die meisten der so erhaltenen Copolymeren
sind in Wasser unlésliche, aber in alkalischem Wasser l6sliche
Polymere, welche beim Neutralisieren der freien Siuregruppen
mittels Alkali wasserldslich werden. Unter den oben erwihn-
ten Vinylcopolymeren werden besonders solche aus 10 bis 15
Mol % Acrylsdure und/oder Methacrylsiure und 90 bis 85
Mol % eines copolymerisierbaren, dthylenisch ungeséttigten
Monomers, das zur Hauptsache aus Acrylsiureester und/oder
Methacrylsdureester besteht, bevorzugt. Die oben erwdhnten
thermoplastischen Polymere haben vorzugsweise einen Erwei-
chungspunkt zwischen 60 und 200° C. Polymere mit einem
Erweichungspunkt von weniger als 60° C sind klebrig, weswe-
gen Transferfiichengebilde, die solche Polymere enthalten, in
Form von Rollen wihrend der Lagerung zum Blockieren nei-
gen. Anderseits erfordern Polymere mit einem Erweichungs-
punkt von iiber 200° C hihere Transfertemperaturen, weil sol-
che Polymere ein schlechtes Transfervermdgen besitzen.

Als Plastifiziermittel kann man beispielsweise Monohydro-
xyfettsduren, wie Hydroxystearinsiure, Hydroxytetradecansiu-
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re, Hydroxycapronsiure und Hydroxybehensiure, Dihydroxy-
fettsduren, z. B. 2,10-Dihydroxytridecansiure, 3,11-Dihydro-
xytetradecansdure, 2,15-Dihydroxypentadecansiure und
15,16-Dihydroxyhexadecansiure, Trihydroxyfettsiuren, z. B.
8,9,10-Trihydroxyhexadecansiure und 9,10,16-Trihydroxyhe-
xadecansiure, oder Hydroxybenzoeséure-n-éthyl-, -n-propyl-
und -n-butylester verwenden. Hydroxyfettsduren und Hydro-
xybenzoesiureniederalkylester mit einem Schmelzpunkt von
weniger als 30° C sind klebrig und neigen daher zum Blockie-
ren, obwohl sie eine starke Plastifizierwirkung hiitten. Ander-
seits haben Hydroxyfettsduren oder Hydroxybenzoesiurenie-
deralkylester, die einen Schmelzpunkt von mehr als 120° C
aufweisen, eine schlechte Plastifizierwirkung, ein schlechtes
Transfervermdgen und eine geringe Loslichkeit in organischen
Lésungsmitteln. Somit eignen sich diese beiden Gruppen nicht.
Es ist wiinschenswert, dass die Hydroxyfettsiure mehr als 6
Kohlenstoffatome aufweist. Verwendet man als temporiren
Tréger Papier und als Plastifiziermittel eine Hydroxyfettsiure
mit einer kleinen Anzahl von Kohlenstoffatomen, die eine
starke Affinitit zum Papier hat, so dringt das Plastifiziermittel
wéhrend der Lagerung der Transferfliichengebilde tief in das
Papier ein, wodurch das Transfervermégen stark verringert
wird. Unter den oben erwihnten Plastifiziermitteln werden be-
sonders Hydroxyfettsduren mit einem Schmelzpunkt zwischen
50 und 100° C, die mehr als 6 Kohlenstoffatome enthalten,
bevorzugt. Solche Hydroxyfettsduren sind beispielsweise 12-
Hydroxystearinsdure (Schmelzpunkt 78° C), 2-Hydroxypalmi-
tinsdure (Schmelzpunkt 93,5° C), 11-Hydroxypalmitinsiure
(Schmelzpunkt 65,5° C), 14-Hydroxypalmitinsiure (Schmelz-
punkt 72,8° C), 16-Hydroxypalmitinsiure (Schmelzpunkt

95° C), w-Hydroxylaurinsdure (Schmelzpunkt 84° C), 2-Hy-
droxydodecanséure (Schmelzpunkt 78,5° C), 2-Hydroxytetra-
decansiure (Schmelzpunkt 88,5° C), 11-Hydroxytetradecan-
séure (Schmelzpunkt 51 bis 52° C), 3,11-Dihydroxytetrade-
cansiure (Schmelzpunkt 68° C), 9,10-Dihydroxyundecansiure
(Schmelzpunkt 82 bis 83° C) usw. Unter diesen werden 12-
Hydroxystearinsiure, 11-Hydroxypalmitinsiure und w-Hydro-
xylaurinséure besonders bevorzugt.

Die erfindungsgemiss verwendete ablésbare Schicht kann
auch eine kleine Menge gewisser Additive, z. B. Fiillstoffe,
Sikkative oder andere Harze, enthalten, vorausgesetzt, dass
das angestrebte Ziel nicht beeintréichtigt wird. Verwendet man
weniger als 10 Gew. % Plastifiziermittel, so werden die Plastifi-
zierwirkung und das Transfervermégen schlecht. Verwendet
man anderseits mehr als 90 Gew. % davon, so blutet das Muster
in die ablosbare Schicht aus, wodurch ein scharfer Druck an
den Musterrdndern verhindert wird. Zusétzlich werden in die-
sen Fillen die Druckfarbenbider verunreinigt, die Glitte der
iiberzogenen Fldchen verschlechtert usw. Das die ablésbare
Schicht bildende Material enthilt vorzugsweise 30 bis 90
Gew. % eines der oben erwihnten thermoplastischen Polyme-
ren und 70 bis 10 Gew. % eines der oben erwihnten Plastifi-
ziermittel. Ausserdem wird es bevorzugt, dass die erfindungs-
gemdss verwendete abl6sbare Schicht einen Schmelzpunkt
normalerweise zwischen 50 und 150° C und vorzugsweise zwi-
schen 70 und 120° C aufweist.

Das erfindungsgemiss verwendete Transferfléichengebilde
kann hergestellt werden, indem eine oder mehrere Arten der
oben erwéhnten Plastifiziermittel und eine oder mehrere Arten
der oben erwihnten thermoplastischen Polymeren, geldst in
einem organischen L3sungsmittel, mit Hilfe einer Tiefdruck-
walzen- oder Walzenstreichmaschine auf den temporiren Tri-
gern aufgestrichen und getrocknet werden, um die ablosbare
Schicht zu bilden. Sofern der zu verwendende temporire Tri-
ger aus Papier mit relativ rauher Oberfliche besteht, kann man
die Oberfliche mit einem Harz, z. B. Polyvinylalkohol, Na-
triumalginat, Carboxymethylcellulose, Styrol-Butadien-Copo-
lymer usw., beschichten, bevor die ablosbare Schicht gebildet



wird, um auf diese Weise die unebenen Stellen auszufiillen,
wodurch die Uberzugswirkung des Materials der ablosbaren
Schicht gesteigert und die Druck- und Transferwirkung verbes-
sert werden kénnen. Die Menge des aus dem Material der ab-
16sbaren Schicht bestehenden Uberzugs hingt von der Art des
temporiren Trigers und von der Zusammensetzung des Mate-
rials der ablsbaren Schicht ab. Normale Werte liegen bei 0,5
bis 15 g/m? und vorzugsweise bei 2 bis 5 g/m?, bezogen auf
den getrockneten Uberzug.

Die nichste Arbeitsstufe umfasst das Bedrucken der abls-
baren Schicht mit einem Transfermuster. Das Muster kann
nach iiblichen Flachdruck-, Reliefdruck-, Tiefdruck- oder
Schablonendruckmethoden gedruckt oder von Hand abgezo-
gen werden. Die zu verwendenden Druckfarben sind nicht von
besonderer Bedeutung, doch wird man fiir die Druckfarben-
bindemittel vorzugsweise ein wasserlgsliches oder in alkali-
schem Wasser 16sliches und in organischen Losungsmitteln 16s-
liches thermoplastisches Polymer verwenden, welches identisch
ist mit dem fiir das ablésbare Schichtmaterial verwendeten Po-
lymer. Der fiir die Druckfarbe verwendete Farbstoff ist eben-
falls nicht von Bedeutung. Wesentlich ist nur, dass er in bezug
auf den zu bedruckenden textilen Gegenstand eine Affinitét
aufweist. So kann man beispielsweise verschiedene Farbstoffe
verwenden, wie saure Farbstoffe, saure Beizenfarbstoffe, basi-
sche Farbstoffe, kationische Farbstoffe, Direktfarbstoffe,
Naphtholfarbstoffe, Kiipenfarbstoffe, Schwefelfarbstoffe, Re-
aktivfarbstoffe, Dispersionsfarbstoffe usw. Die Wahl des Farb-
stoffes hiingt von der Beschaffenheit des zu bedruckenden tex-
tilen Gegenstandes ab. Chemisch betrachtet, kann es sich um
Azofarbstoffe, Antrachinonfarbstoffe, Indigoidfarbstoffe,
Thioindigoidfarbstoffe, Diphenylmethanfarbstoffe oder Tri-
phenylmethanfarbstoffe, ferner um Phthalocyaninfarbstoffe,
Nitrofarbstoffe, Thiazolfarbstoffe, Xanthenfarbstoffe, Acridin-
farbstoffe, Azinfarbstoffe, Oxazinfarbstoffe, Thiazinfarbstoffe
oder Cyaninfarbstoffe usw. handeln. Erforderlichenfalls kann
man mittels eines wasserldslichen oder eines in alkalischem
Wasser 15slichen Polymers eine Uberzugsschicht iiber dem
Muster anbringen. .

Das so erhaltene Transferflichengebilde wird normaler-
weise aufgerollt und hierauf fiir den Transferdruck verwendet
oder gelagert. Beim Transferdruckverfahren werden die be-
druckte Fliche des Transferflichengebildes und der zu be-
druckende textile Gegenstand so aufeinandergelegt, dass die
bedruckte Fliche des Transferflichengebildes mit der Fldche
des textilen Gegenstandes in Beriihrung ist, worauf man die
iibereinandergeschichteten Gegenstinde unter Druck mittels
Kalanderwalzen oder heissen Platten, normalerweise bei einer
Temperatur zwischen 80 und 180° C und vorzugsweise zwi-
schen 100 und 150° C, momentan oder wihrend einer kurzen
Zeit erhitzt, wodurch das Muster auf dem Transferflichenge-
bilde zusammen mit der abldsbaren Schicht auf den zu bedruk-
kenden textilen Gegenstand iibertragen wird. Beim erfin-
dungsgemiissen Verfahren erfolgt die Ubertragung vorzugs-
weise momentan unter Hitze und Druck durch die heissen Ka-
landerwalzen bei einer Temperatur zwischen 80 und 180° C,
vorzugsweise zwischen 100 und 150° C, und bei einem Druck
zwischen 1 und 100 kg/cm?, vorzugsweise zwischen 10 und
50 kg/cm?, wobei der Transferwirkungsgrad einen Wert von
iiber 90% erreicht. Dies erméglicht daher eine kontinuierliche
Ubertragung und ergibt grosse technische und wirtschaftliche
Vorteile. Bei Anwendung von Hitze und Druck mittels einer
heissen Plattenpresse bei einer Temperatur zwischen 100 und
150° C und einem Druck zwischen 0,2 und 5 kg/cm? erreicht
der Transferwirkungsgrad mehr als 90%. .

Nach der Ubertragung kann der temporére Triger entfernt
werden. Bei dem erfindungsgemiss verwendeten Transferfla-
chengebilde ist die Abtrennung &dusserst leicht. Der temporare
Tréger lsst sich, nachdem er aus den heissen Walzen heraus-
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kommt oder aus den heissen Platten entfernt worden ist, ohne
Kraftanwendung abtrennen. Diese ausserordentlich glatte

und leichte Abtrennbarkeit stellt einen der hervorragendsten
Vorteile des erfindungsgemiss verwendeten Transferflichen-
gebildes dar, wodurch eine gleichmissige und dauerhafte
Ubertragung erfolgen kann. Nach der Ubertragung kann der
bedruckte textile Gegenstand in iiblicher Weise mittels gesét-
tigtem Wasserdampf, iiberhitztem Dampf oder mittels Trok-
kenhitze je nach der Art des zu bedruckenden textilen Gegen-
standes und je nach der Art des Farbmittels fixiert werden, um
das Farbmittel zu fixieren und die Farbe zu entwickeln. Hier-
auf kénnen durch Seifen oder reduzierende Wische die nicht
fixierten Teile des Farbmaterials, das Druckfarbenbindemittel

‘und die abldsbare Schicht gelést und entfernt werden. Auf

diese Weise erhilt man ein farbechtes, bedrucktes Produkt,
welches sich durch tiefe Farbténung und scharf begrenzte Mu-
sterrinder auszeichnet.

Nach dem erfindungsgeméssen Transferdruckverfahren
konnen Textilmaterialien, z. B. Garne, Corde, Gewebe, Wirk-
waren, Nonwovens, Schmelzspinn-Verbundstoffe, Teppiche
oder Briicken usw., aus Naturfasern, wie Baumwolle, Hanf,
Seide oder Wolle, regenerierten Fasern, z. B. Reyon- oder Po-
lynosicfasern, halbsynthetischen Fasern, z. B. Acetatfasern,
proteinhaltigen Fasern, z. B. Protein-Acrylnitril-Pfropfcopo-
lymerfasern, synthetischen Fasern, z. B. Polyamid-, Polyester-
oder Polyacrylnitrilfasern, «Polychlal»-Fasern, Polyurethanfa-
sern, Polypropylenfasern und Mischungen solcher Fasern, be-
druckt werden.

Nach dem vorliegenden Verfahren kann man durch Bil-
dung einer ablosbaren Schicht der oben spezifizierten Zusam-
mensetzung ein ausserordentlich klares Transferflichengebilde
erhalten, welches scharfe Musterrénder und ein photogra-
phiedhnliches, mehrfarbiges Muster aufweist, weil die ablos-
bare Schicht zur Druckfarbe eine geeignete Affinitét hat, und
zwar eine solche Affinitit, dass die Druckfarbe nicht abgestos-
sen, aber auch nicht die Farbbarkeit beeintréichtigt wird, und
iiberdies sich fiir den Druck hervorragend eignet, indem sie
gute filmbildende Eigenschaften hat und kein Ausbluten der
Druckfarbe, keine Deformation und Rissbildung des Musters
und kein Verschmutzen der Druckmaschine verursacht. Uber-
dies hat die abldsbare Schicht ein gutes Adhésionsvermogen in
bezug auf den Triger (die ablosbare Schicht wird wihrend der
Behandlung nicht losgeldst, ldsst sich aber unter milden Trans-
ferbedingungen leicht abtrennen und verursacht wihrend der
Lagerung keine Blockierung) und eine geeignete Erweichungs-
temperatur (die abldsbare Schicht hat eine solche Thermopla-
stizitit, dass sie an dem zu bedruckenden textilen Gegenstand
innig haftet, ohne aber wihrend der Fixierung des Farbmittels
zu fliessen und das Muster zu deformieren), so dass durch
Aufbringen, insbesondere auf textile Gegenstinde, mit gerin- .
ger thermischer Besténdigkeit hervorragende bedruckte Ge-
genstinde erhalten werden konnen, welche weder in bezug auf
den Griff noch auf die mechanischen Eigenschaften nachteilig
beeinflusst werden. Demzufolge eignet sich die erfindungsge-
miss verwendete ablosbare Schicht fiir das Bedrucken von
Acryl-, Polyamid- und Seidegeweben, welche temperatur- und
druckempfindlich sind. Ferner konnen die erfindungsgemass
verwendete ablsbare Schicht und das geméss Erfindung ver-
wendete Druckfarbenbindemittel durch einfaches Seifen nach
dem Fixieren des Farbmittels gelost und entfernt werden, so
dass weder beziiglich des Griffes noch der Luftdurchléssigkeit
beeintrichtigte bedruckte textile Gegenstéinde bei niedrigen
Gestehungskosten erhalten werden konnen. Schliesslich be-
steht nicht die Gefahr einer Verschmutzung durch nichtfixier-
tes Farbmittel, welches beim Seifen entfernt wird, weil das in
der ablosbaren Schicht und im Farbmittelbindemittel verwen-
dete thermoplastische Polymer als Suspendiermittel fiir das
Farbmittel wirkt. Daher kann man erfindungsgeméss be-
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druckte textile Gegenstdnde von hoher Qualitit, die klar und
echt sind, erhalten.

Die Erfindung sei duirch die folgenden Beispiele erliutert,
wobei sdmtliche Teile Gewichtsteile bedeuten.

Beispiel 1
Die nachstehend angegebene Masse (a) fiir ablésbare
Schicht wurde mit Hilfe einer Tiefdruckmaschine gleichmiissig
auf ein Pergaminpapierblatt aufgetragen, so dass die trockene
Uberzugsmenge 2,5 g/m?® betrug, und dann getrocknet.

(a) Masse fiir die ablésbare Schicht
Hydroxypropyl-cellulose (HPC-SL®,

Nippon Soda Co., Ltd.) 13 Teile
12-Hydroxystearinsiure 7 Teile
Methanol 40 Teile
Toluol 40 Teile

Anschliessend wurde das zu iibertragende Muster mit Hilfe
der Druckfarbe (b) nach dem Tiefdruckverfahren auf die ab-
losbare Schicht aufgebracht.

(b) Druckfarbe
Sumikaron Red E-FBL Conc. (Sumitomo
Chemical Co., Ltd.; C.1. Disperse

Red 60) 7 Teile
Copolymer von Athylacrylat, Methyl-

acrylat und Acrylsdure (50/30/12 Mol %) 15 Teile
Toluol ' 30 Teile
Methylithylketon 30 Teile
Isopropanol 18 Teile

Ein veloursihnliches Polyestergewebe wurde auf die be-
druckte Fléiche gelegt und unter einem Druck von 30 kg/cm?®
mit einer Geschwindigkeit von 5 m/Minute zwischen auf
130° C erhitzten Kalanderwalzen hindurch geleitet. Beim Ver-
lassen des Kalanders war das Pergaminpapier des Trigers be-
reits abgetrennt. Der Transferwirkungsgrad der Druckfarbe
betrug ungefihr 90%. Das transferbedruckte Gewebe wurde
hierauf wihrend 30 Minuten bei 130° C gedémpft, um den
Farbstoff zu fixieren und die Farbe zu entwickeln. Hierauf
wurde das Gewebe bei 70° C wihrend 20 Minuten in einer aus
2 g/Liter Natriumhydroxyd, 2 g/Liter Natriumdithionit und
2 g/Liter Amylasin (ein Detergens; Dai-ichi Kogyo Seiyaku
Co., Ltd.) reduzierend gewaschen, um nicht fixierten Farbstoff,
die ablosbare Schicht und das Druckfarbenbindemittel zu 16sen
und zu entfernen, und dann mit Wasser gewaschen und ge-
trocknet. Auf diese Weise erhielt man ein bedrucktes Produkt,
das ein photographiedhnliches Muster und einen ausgezeichne-
ten Griff nebst scharfen Musterrandern aufwies. Bei einem
Vergleichs-Transferflichengebilde, bei dem nur Hydroxylpro-
pyl-cellulose als ablésbare Schicht verwendet wurde, lag der
Transferwirkungsgrad unter 30%. Bei einem anderen Ver-
gleichsversuch, bei dem nur 12-Hydroxystearinsiure verwen-
det wurde, trat neben Schwierigkeiten beim Musterdruck zur
Herstellung des Transferflichengebildes eine Deformation des
Musters beim Transferdruck ein, so dass kein verwendbares
Produkt erhalten werden konnte.

Beispiel 2
Die nachstehend angegebene Masse (c) fiir die ablésbare
Schicht wurde mit Hilfe einer Tiefdruckwalzenmaschine
gleichmissig auf eine Cellophanfolie aufgetragen, so dass die
 trockene Uberzugsmenge 3 g/m? betrug, und dann getrocknet.

(c) Masse fiir die ablosbare Schicht
Copolymer von Athylacrylat,
Methylmethacrylat und Acrylsidure

(50/38/12 Mol %) 10 Teile
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11-Hydroxypalmitinsdure 10 Teile
Toluol 20 Teile
Isopropanol 20 Teile
Methyldthylketon 40 Teile

Dann wurde ein Muster mit Hilfe der Druckfarbe (d) nach
dem Tiefdruckve_rfahren auf die ablosbare Schicht aufgebracht.

(d) Druckfarbe
Sumiacryl Brilliant Red N-4G Conc.
(Sumitomo Chemical Co., Ltd.;

C.I. Basic Red 14) 5 Teile
Mit Colophonium modifiertes

Alkydharz (Malkyd 30 A®;

Arakawa Rinsan Co.) 20 Teile
Methanol 20 Teile
Isopropanol 55 Teile

Auf die bedruckte Oberfliche der so erhaltenen abldsbaren
Schicht wurde ein aus einer Acrylfaser (Exlan®; Japan Exlan
Co. Ltd.) zusammengesetztes Gewirke aufgelegt und bei einem
Druck von 5 kg/cm?® mit einer auf 105° C erhitzten Platten-
presse 10 Sekunden lang gepresst. Hierauf wurde die Cello-
phanfolie entfernt und war das Muster auf das Gewirke iiber-
tragen. Der Transferwirkungsgrad der Druckfarbe lag bei un-
gefidhr 90%. Hierauf wurde das transferbedruckte Gewirke
wihrend 20 Minuten bei 110° C gedéimpft, um den Farbstoff
zu fixieren und die Farbe zu entwickeln. Danach wurde das
Gewirke mit einer wiissrigen Losung, die sich aus 2 g/Liter
Seifenflocken und 2 g/Liter Natriumcarbonat zusammensetzte,
bei 60° C withrend 10 Minuten geseift, um nicht fixierten
Farbstoff, die ablosbare Schicht und das Druckfarbenbindemit-
tel zu 16sen und zu entfernen. Dann wurde das Gewirke gewa-
schen und getrocknet. Auf diese Weise erhielt man ein be-
drucktes Produkt, auf dem das Muster mit scharfen Rindern
reproduziert war und das einen hervorragenden Griff aufwies.

Beispiel 3
Eine Masse (e) fiir die ablésbare Schicht wurde mit einer
Tiefdruckmaschine auf eine Polyithylenterephthalatfolie (Po-
lyesterfolie der Patentinhaberin, 25 um dick) aufgebracht, so
dass die Uberzugsmenge in trockenem Zustande 3 g/m? be-
trug, und dann getrocknet.

(e) Masse fiir die abldsbare Schicht
Hydroxypropyl-methyl-cellulose-phthalat

(HP-50®; Shin-etsu Chemical Co., Ltd. 10 Teile
w-Hydroxylaurinsdure . 10 Teile
Methanol 60 Teile
Isopropanol 20 Teile

Hierauf wurde ein Muster mit Hilfe der Druckfarbe (f)
nach dem Tiefdruckverfahren auf die ablésbare Schicht ge-
druckt und die Druckfarbe dann getrocknet.

(f) Druckfarbe
Suminol Fast Blue-PR Conc.
(Sumitomo Chemical Company Limited;

C.1. Acid Blue 129) 10 Teile
Copolymer von Athylacrylat, Methyl-

methacrylat und Acrylsiure

(50/38/12 Mol %) 15 Teile
Isopropanol 20 Teile
Methyldthylketon 30 Teile
Toluol 15 Teile

Ein von der Patentinhaberin erzeugter Nylonkrepon wurde
auf die bedruckte Oberfliche des so erhaltenen Transferfli-
chengebildes aufgelegt und bei einem Druck von 30 kg/cm?
mit einer Geschwindigkeit von 5 m/Minute zwischen Kalander-



walzen, die auf 100° C erhitzt waren, hindurchgefiihrt. Hier-
auf wurde die Polyesterfolie abgetrennt und entfernt. Der
Transferwirkungsgrad der Druckfarbe lag bei ungefihr 100%.
Dann wurde das transferbedruckte Gewebe wihrend 30 Minu-
ten bei 150° C geddmpft, um den Farbstoff zu fixieren und die
Farbe zu entwickeln. Danach wurde es mit einer wilssrigen, aus
2 g/Liter Natriumcarbonat und 5 g/Liter Marseiller Seife zu-
sammengesetzten Losung bei 70° C wihrend 10 Minuten ge-
seift, um nicht fixierten Farbstoff, die ablésbare Schicht und
das Druckfarbenbindemittel zu 16sen und zu entfernen. Das
Gewebe wurde hierauf mit Wasser gewaschen und getrocknet.
Auf diese Weise erhielt man ein bedrucktes Gewebe, das
scharfe Musterrédnder und einen guten Griff aufwies.

Belsplel 4

Eine 5 %ige wassrlge Lsung von Polyvmylalkohol (Gese-
nol NH-20; Nippon Synthetic Chemical Industry Co., Ltd.)
wurde mit Hilfe einer Tiefdruckmaschine auf ein- Koplerpapler
aufgebracht, so dass die Uberzugsmenge in trockenem Zustand
0,5 g/m? betrug, und dann getrocknet und zwischen Kalander-
walzen hindurchgefiihrt, um ein geleimtes Papier von hervor-
ragender Glitte zu erhalten. Dieses Papier wurde mit der glei-
chen Masse (a) fiir die ablosbare Schicht wie in Beispiel 1 be-
schichtet, so dass die trockene Uberzugsmenge 2,5 g/m? be-
trug, und dann getrocknet. Auf diese abldsbare Schicht wurde
unter Verwendung der Druckfarbe (g) durch Offsetdruck ein
Muster appliziert und die Druckfarbe getrocknet.

(g) Druckfarbe

Sumifix Brilliant Red BS Conc. (Sumitomo

Chemical Company Limited;

C.I. Reactive Red 111) 10 Teile
Hydroxypropyl-cellulose 5 Teile
Mit Colophonium modifiziertes Maleinsdure- .
harz (Malkyd 30 A; Arakawa Rinsan Co.) 10 Teile
Isopropanol 30 Teile
Toluol 30 Teile
Athylacetat 15 Teile

Ein Baumwollpopehne, der mit der Behandlungsfliissigkeit
(h) imprégniert, bis auf eine Feuchtigkeitsaufnahme von 70%
abgequetscht und getrocknet worden war, wurde auf die be-
druckte Oberfldche des so erhaltenen Transferﬂéichengebildes
aufgelegt und bei einem Druck von 30 kg/cm? mit einer Ge-
schwindigkeit von 5 m/Minute zwischen auf 150° C erhitzten
Kalanderwalzen hindurchgefiihrt. Beim Verlassen der Kalan-
derwalzen war der temporire Tréger, némlich das Kopierpa-
pier, bereits abgetrennt. Die Ubertragung erfolgte ausser-
ordentlich gleichméssig und glatt. Der Transferwirkungsgrad
der Druckfarbe erreichte einen Wert von 95 %.

(h) Behandlungsfliissigkeit

Natriumalginat 5 Teile
Natriumbicarbonat 3 Teile
Harnstoff 5 Teile
Wasser 87 Teile

Dieses durch Transferdruck bedruckte Gewebe wurde
hierauf wihrend 10 Minuten bei 100° C geddmpft, um den
Farbstoff zu fixieren und die Farbe zu entwickeln. Danach
wurde das Gewebe mit einer wéssrigen Lésung, die aus 2 g/Li-
ter Natriumcarbonat und 5 g/Liter Marseiller Seife zusammen-
gesetzt war, wihrend 10 Minuten bei 80° C geseift, um nicht
fixierten Farbstoff, das Druckfarbenbindemittel und die ablds-
bare Schicht zu 16sen. und zu entfernen, und dann mit Wasser
gewaschen und getrocknet. Auf diese Weise erhielt man ein
klares, tief gefirbtes, bedrucktes Gewebe mit scharfen Muster-
rdndern. -
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Beispiel 5
(i) Masse fiir die ablosbare Schicht (erfindungsgemiiss)
Hydroxypropyl-cellulose 12 Teile

12-Hydroxystearinsidure 12 Teile
Methanol 40 Teile
Isopropanol 16 Teile
Toluol 20 Teile
: (j) Druckfarbe
Dispersionsfarbstoff (Sumitomo Chemical
Company Limited) 7 Teile
gelbe Druckfarbe: Sumikaron Yellow
SE-5G conc. (C.I.
Disperse Yellow 5)
rote Druckfarbe:  Sumikaron Red S-BL
Conc. (C.I. Disperse
Red 88)
blaue Druckfarbe: Sumikaron Blue S-BG
Conc. (C.I. Disperse
Blue 73)
Hydroxypropyl-cellulose 5 Teile
Mit Colophonium modifiziertes Maleinsiure-
harz (Malkyd 32; Arakawa Rinsan Co.) 10 Teile
Isopropanol 50 Teile
Toluol 15 Teile
Athylacetat 13 Teile

Auf einem Kopierpapier, dessen Oberfliche mit Polyvinyl-
alkohol (Gosenol NH-20®; Japan Synthetic Chemical Industry
Co.) geleimt und in einem helssen Kalander satiniert worden
war, wurden die Bildung einer ablésbaren Schicht und der
Dreifarbendruck unter Anwendung einer Vierfarbentief-
druckmaschine kontinuerlich ausgefiihrt, wobei man die obige
Masse (i) fiir die ablosbare Schicht und die obigen Dreifar-
bendruckfarben (j) zur Herstellung des Transferflichengebil-
des verwendete. Wahrend des Druckprozesses traten weder
eine Verschmutzung der Fithrungswalzen der Druckmaschine
noch eine Deformation des Musters oder eine Rupfwirkung
ein. Man erhielt im Gegenteil einen ausgezeichneten Druck
mit scharfen Musterrdndern und guter Druckwirkung auch in
den «Hochlicht»-Teilen. Die Transferflichengebilde zeigten
auch nach einer Lagerung von 6 Monaten bei Zimmertempe-
ratur in Form von Rollen keine Blockierungserscheinungen.
Ein Gewebe aus texturiertem Polyestergarn wurde auf die be-
druckte Fliche des Transferflichengebildes aufgelegt und un-
ter einem Druck von 30 kg/cm mit einer Geschwindigkeit von
5 m/Minuten zwischen Kalanderwalzen, die auf 130° C erhitzt
waren, hindurchgefiihrt. Beim Verlassen des Kalanders hatten
sich das Kopierpapier und das Polyestergewebe bereits von-
einander. getrennt. Der Transferwirkungsgrad der Druckfarbe
betrug ungefihr 90%. Nachdem man das durch Transfer be-
druckte Gewebe dann zur Fixierung des Farbstoffes und zur
Entwicklung der Farbe wihrend 30 Minuten bei 130° C ge-
ddmpft hatte, wurde es der gleichen reduzierenden Waschbe-
handlung wie in Beispiel 1 unterworfen, um sowohl nicht fi-
xierten Farbstoff als auch die ablsbare Schicht und das
Druckfarbenbindemittel zu 16sen und zu entfernen, und darauf
mit Wasser gewaschen und getrocknet. Auf diese Weise erhielt
man ein bedrucktes Produkt, welches scharfe Musterrinder
und wunderschone Farbtone aufwies und dessen Griff in kei-
ner Weise beeintrachtigt worden war.

Uberdies wurde in folgender Weise ein Versuch ausge-
fiihrt, um das erfindungsgemésse Verfahren und die iiblichen
Methoden zu vergleichen:

Als Tréger wurde das oben erwéhnte, mit Polyvinylalkohol
geleimte Papier verwendet. Auf der Oberfliche des Papiers
wurden die Beschichtung und der Dreifarbendruck kontinuier-
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lich mit einer Vierfarbentiefdruckmaschine vorgenommen,
wobei man die herkdmmlichen Massen (k) bis (o) fiir die ab-
I6sbaren Schichten und die oben erwihnten Dreifarbendruck-
farben (j) zur Bildung der Transferflichengebilde verwendete.

Massen fiir die abldsbare Schicht (Vergleichsbeispiele)

(k) Colophoniumester (Ester Gum A®;
Arakawa Rinsan Co.) 40 Teile
Calciumcarbonat 20 Teile
Toluol 40 Teile
()  Polyithylen (AC Polyethylene 629%;
Allied Chemical Co., Ltd.) 10 Teile
Paraffinwachs 10 Teile
Nonylphenol-Athylenoxyd 5 Teile
Wasser 75 Teile
(m) Polyamidharz 30 Teile
Polyithylenglycol 6000 5 Teile
Athylcellulose 3 Teile
Toluol 40 Teile
Athanol 22 Teile
(n) Picotex 120®
(Esso Standard Petroleum Co., Ltd.) 30 Teile
Stearinsdure 5 Teile
Athylcellulose 3 Teile
Toluol 62 Teile
(0)  Polyvinylalkohol (Gosenol CH-17%;
Japan Synthetic Chemical Industry Co.) 5 Teile
Resorcin 20 Teile
Athanol 15 Teile
Wasser 60 Teile

Bei Verwendung der Masse (k) trat wihrend des Druck-
prozesses eine Verschmutzung der Fithrungswalzen und eine
Rupfwirkung auf, so dass keine zufriedenstellenden Drucke
erzielt werden konnten. Bei Verwendung der Massen (1) und
(o) wurde die Glitte zufolge der Quellung des Papiers beim
Beschichtungsprozess schlecht, so dass keine guten Drucke er-
zielt werden konnten. Wegen einer starken Schrumpfung des
Papiers gelang auch die genaue Musterung nicht. Schliesslich
dauerte der ganze Prozess wesentlich lidnger, weil diese Massen
langsam trockneten. Bei Verwendung der Massen (m) und (n)
bestanden keine Probleme hinsichtlich der Beschichtungs- und
Druckoperation. Hingegen trug ein bedrucktes Produkt, das
durch Transferdruck auf ein Polyestergewebe, Fixieren und
reduzierende Waschbehandlung unter den gleichen Bedingun-
gen wie bei der vorliegenden Erfindung erhalten worden war,
einen Teil der Masse fiir die ablgsbare Schicht, die an dem
Gewebe haften blieb, so dass der Griff steif wurde und die
Luftdurchlissigkeit ebenfalls betrichtlich herabgesetzt wurde.
Bei einem Vergleichsversuch, bei dem Stearinséure anstelle
der 12-Hydroxystearinsiure in der Masse fiir die ablosbare
Schicht (i) verwendet wurde, schied sich die Stearinsiure wih-
rend der Beschichtungsoperation ab, wodurch die Bildung ei-
nes Uberzuges verunmoglicht wurde.

Beispiel 6
(p) Masse fiir die ablgsbare Schicht
Hydroxypropyl-methyl-cellulose-phthalat
(HP-50%; The Shin-etsu Chemical

Industry Co.) 10 Teile

12-Hydroxystearinsdure 15 Teile

Toluol 25 Teile

Methanol 30 Teile

Isopropanol 20 Teile
(q) Druckfarbe

Sauerer Farbstoff (Sumitomo Chemical

Company Limited) 15 Teile
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gelbe Druckfarbe:” Aminyl Yellow F-5G1
(C.I. Acid Yellow 127)
Aminyl Brilliant Red
F-4B (C.I. Acid Red 247)
Aminyl Sky Blue F-R

(C.I. Acid Blue 112)

rote Druckfarbe:

blaue Druckfarbe:

Hydroxypropyl-cellulose 5 Teile
Mit Colophonium modifiziertes Maleinsdure-

harz (Malkyd-32®; Arakawa Rinsan Co.) 10 Teile
Isopropanol 35 Teile
Methanol 35 Teile

Auf einem feinen Qualitdtspapier, dessen Oberfliche wie
in Beispiel 5 mit Polyvinylalkohol geleimt und in einem heis-
sen Kalander satiniert worden war, wurden die Bildung der ab-
I18sbaren Schicht und der Dreifarbendruck kontinuierlich mit
Hilfe einer Vierfarbentiefdruckmaschine unter Verwendung
der obigen Masse (p) fiir die abldsbare Schicht und der Drei-
farbendruckfarben (q) durchgefiihrt, um ein Transferflichen-
gebilde herzustellen. Wihrend des Druckprozesses traten
keine Verschmutzung der Fiihrungswalzen der Druckmaschi-
ne, keine Deformation des Musters und keine Rupfwirkung
auf. Es wurde im Gegenteil ein ausgezeichneter Druck mit
scharfen Musterrdndern und guten Druckwirkungen in den
«Hochlicht»-Teilen erzielt. Nach einer Lagerung von 6 Mona-

‘ten bei Zimmertemperatur in Form von Rollen zeigten solche

Transferflichengebilde keine Blockierungserscheinungen. Eine
Wollmousseline wurde auf die bedruckte Fliche dieses Trans-
ferflichengebildes gelegt und bei einem Druck von 50 kg/cm
mit einer Geschwindigkeit von 5 m/Minute zwischen Kalander-
walzen, die auf 140° C erhitzt waren, hindurchgefiihrt. Beim
Verlassen des Kalanders hatte sich das feine Qualitdtspapier
bereits vom Wollgewebe getrennt. Der Transferwirkungsgrad
der Druckfarbe betrug 92 %. Nachdem das durch Transfer-
druck bedruckte Gewebe zur Fixierung des Farbstoffes und zur
Entwicklung der Farbe wihrend 60 Minuten bei 100° C ge-
dampft worden war, wurde es mit einer wiéssrigen Losung, die
1 g/Liter Polyphosphorsiure und 2 g/Liter Amylasin enthielt,
bei 60° C wihrend 10 Minuten geseift, um nicht fixierten
Farbstoff, die ablésbare Schicht und das Druckfarbenbindemit-
tel zu 16sen und zu entfernen, und dann gewaschen und ge-
trocknet. Auf diese Weise erhielt man ein bedrucktes Produkt,
das scharfe Musterrinder und ausgezeichnete Farbtone auf-
wies, ohne dass sein Griff beeintréchtigt worden wire.

Beispiel 7
(t) Masse fiir die ablosbare Schicht
Copolymer von n-Butylacrylat, Methyl-
methacrylat und Methacrylsdure

(20/65/15 Mol %) 10 Teile
12-Hydroxystearinsdure 15 Teile
Toluol 15 Teile
Isopropanol 20 Teile
Methanol 40 Teile

Ein Kopierpapier wurde mit Hilfe einer Tiefdruckmaschine
mit einer Styrol-Butadien-Copolymeremulsion (Hycar LX
204®; The Japan Geon Co.) beschichtet, so dass die Uber-
zugsmenge in trockenem Zustande 0,5 g/m?® betrug, und dann
getrocknet und zwischen heissen Kalandersalzen hindurchge-
fiihrt, um ein geleimtes Papier mit ausgezeichneter Glétte zu
erhalten. Auf dieses geleimte Papier wurde die Masse (t) fiir
die abldsbare Schicht mit einer Tiefdruckmaschine aufgetra-
gen, so dass die Uberzugsmenge in trockenem Zustand 3 g/m?
betrug, und dann getrocknet. Auf diese ablosbare Schicht
wurde die Druckfarbe (u) mit einer Walzenstreichmaschine
gleichmissig aufgetragen, so dass die Uberzugsmenge in trok-
kenem Zustande 10 g/m? ausmachte.



(u) Druckfarbe
Sumikaron Blue S-BG Conc. Cake (Sumitomo
Chemical Company Limited;

C.1. Disperse Blue 73) 10 Teile
Hydroxypropyl-cellulose 20 Teile
Mit Colophonium modifiziertes Malein-

sdureharz (Malkyd-32®) 10 Teile
Isopropanol 60 Teile

Ein Gewebe aus texturiertem Polyestergarn wurde auf das
so erhaltene Transferflichengebilde aufgelegt, worauf der
Transferdruck, die Farbentwicklung, das reduzierende Wa-
schen, das Waschen mit Wasser und das Trocknen nach den
Angaben in Beispiel 1 erfolgten.

Beispiel 8
(v) Masse fiir die ablosbare Schicht
Copolymer von Acrylnitril, Athylacrylat

und Methacrylsdure (60/30/10 Mol %) 10 Teile
11-Hydroxypalmitinséure 15 Teile
Toluol 20 Teile
Methylidthylketon 15 Teile
Isopropanol 20 Teile
Methanol 20 Teile

In gleicher Weise wie in Beispiel 4 wurde ein mit Polyvinyl-
alkohol geleimtes Papier hergestellt, auf das die Masse (v). fiir
die ablisbare Schicht mit einer Tiefdruckmaschine aufgetragen
wurde, so dass die trockene Uberzugsmenge 3,5 g/m? betrug,
und dann getrocknet. Die so erhaltene abldsbare Schicht
wurde unter Verwendung der Druckfarbe (w) mit einer Tief-
druckmaschine mit einem Muster versehen.

(w) Druckfarbe
Sumikaron Blue S-BG Conc. Cake (Sumitomo
Chemical Company Limited;

C.1. Disperse Blue 73) 10 Teile
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Hydroxypropyl-cellulose 5 Teile
Mit Colophonium modifiziertes Malein-

sdureharz (Malkyd-32®) 10 Teile
Isopropanol 75 Teile

Ein Gewebe aus texturiertem Polyestergarn wurde auf das
so erhaltene Transferflichengebilde aufgelegt, worauf der
Transferdruck, die Farbentwicklung, das reduzierende Wa-
schen, das Waschen mit Wasser und das Trocknen in der glei-
chen Weise wie in Beispiel 1 erfolgten. Auf diese Weise erhielt
man ein bedrucktes Gewebe, das scharfe Musterrdnder aufwies
und dessen Griff nicht beeintrichtigt worden war.

Beispiel 9
(x) Masse fiir die ablosbare Schicht

Hydroxypropyl-cellulose 13 Teile
Hydroxybenzoesiure-n-propylester 13 Teile
Isopropanol 37 Teile
Methanol 37 Teile

Die oben erwihnte Masse (x) fiir die ablésbare Schicht
wurde mittels der Tiefdruckmethode gleichmassig auf ein Per-
gaminpapier aufgetragen, so dass die trockene Uberzugsmenge
2,5 g/m?® betrug. Dann wurde unter Verwendung der Druck-
farbe (b) gemdss Beispiel 1 mittels der Tiefdruckmethode ein
Muster auf diese ablosbare Schicht appliziert. Hierauf wurde
ein Acetatgewebe auf die so bedruckte Oberfldche aufgelegt
und bei einem Druck von 10 kg/cm mit einer Geschwindigkeit
von 5 m/Minuten zwischen Kalanderwalzen, die auf 120°C
erhitzt waren, hindurchgefiihrt, um das Muster zu iibertragen.
Das durch Transferdruck bedruckte Gewebe wurde nach halb-
stiindigem Déampfen bei 110° C wihrend 10 Minuten bei 60° C
mit einer wiéssrigen Losung, die 1 g/Liter Natriumtripolyphos-
phat und 2 g/Liter Amylasin enthielt, geseift und hierauf mit
Wasser gewaschen und getrocknet. Auf diese Weise erhielt
man einen Acetatdruck mit scharfen Musterrdndern, dessen
Griff in keiner Weise beeintrachtigt war.

1 Blatt Zeichnungen



618 063 G

1 Blatt

1

FIG.

s T s M s M o
NN

i
NN

s

2

\—t T

FIG. 2




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - SEARCH_REPORT
	Page 3 - CLAIMS/DESCRIPTION
	Page 4 - CLAIMS/DESCRIPTION
	Page 5 - CLAIMS/DESCRIPTION
	Page 6 - CLAIMS/DESCRIPTION
	Page 7 - CLAIMS/DESCRIPTION
	Page 8 - CLAIMS/DESCRIPTION
	Page 9 - CLAIMS/DESCRIPTION
	Page 10 - CLAIMS/DESCRIPTION
	Page 11 - CLAIMS/DESCRIPTION
	Page 12 - DRAWINGS

