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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a decal (10, 10") having at least one decoration (12), comprising the
steps of: - providing a transfer paper (14), - printing a primer (16) by means of inkjet printing to the transter paper (14) and/or on an
embossing film (18) comprising a support layer (20) and a decorative layer (22), and - applying, at least in sections, the embossing film
(18) to the transfer paper (14) using hot or cold embossing. The invention also relates to a decal (10, 10"), in particular obtained according
to the claimed method, comprising a transfer paper (14) and a decoration (12) that can be separated from the transfer paper (14). The
decoration (12) comprises an inkjet-printed primer (16), a decorative layer (22), an embossing tilm (18) and optionally, an inkjet-printed
colour and/or colour layer (32) and/or an inkjet-printed protective coating (34). The invention further relates to a device (100, 100",
100") for producing a decal (10, 10") and to amethod for decorating surfaces of objects (50), in particular three-dimensional objects (50).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Decals (10, 10") mit wenigstens einem Dekor
(12) umftasst die Schritte: - Bereitstellen eines Transferpapiers (14), - Aufdrucken eines Primers (16) mittels Inkjet-Druck auf das
Transferpapier (14) und/oder auf eine Prégefolie (18) autweisend eine Trigerlage (20) und eine Dekorlage (22), und - zumindest
bereichsweises Applizieren der Pragefolie (18) auf das Transterpapier (14) mittels Heil3- oder Kaltpridgens. Ferner betritft die Erfindung
ein Decal (10, 10", insbesondere erhéltlich durch ein erfindungsgeméfies Verfahren, umfassend ein Transferpapier (14) und ein von
dem Transferpapier (14) 16sbares Dekor (12), wobei das Dekor (12) ein mittels Inkjet gedruckten Primer (16), eine Dekorlage (22) einer
Pragefolie (18) und optional eine mittels Inkjet gedruckte Farbe und/oder Farbschicht (32) und/oder einen mittels Inkjet gedruckten

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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Schutzlack (34) autweist. Des Weiteren betrifft die Ertindung eine Vorrichtung (100, 100", 100") zur Herstellung eines Decals (10, 10")
und ein Verfahren zum Dekorieren von Oberflachen von Gegenstédnden (50), insbesondere von dreidimensionalen Gegenstdnden (50).
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Verfahren zur Herstellung eines Decals und ein Decal sowie eine Vorrichtung

zur Herstellung eines Decals und ein Verfahren zum Dekorieren von

Oberflachen von Gegenstanden

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Decals und ein Decal sowie
eine Vorrichtung zur Herstellung eines Decals und ein Verfahren zum Dekorieren von

Oberflachen von Gegenstanden.

Zur Dekoration von dreidimensionalen Gegensténden ist eine Vielzahl an Verfahren
bekannt. So ist beispielsweise das Waterslide-Verfahren bekannt. Hierbei werden die
unterschiedlichen Schichten eines Dekors mittels Siebdruck auf ein Transferpapier
aufgedruckt. Nachteilig hierbei ist, dass fir jeden Druck eine eigens gefertigte
Siebdruck-Schablone benbtigt und somit gefertigt werden muss. Das Verfahren ist
daher flr den individuellen Gebrauch, wo nur wenige gleiche Dekors bendtigt
werden, durch die Vielzahl an notwendigen Siebdruck-Schablonen nicht effizient zu
gebrauchen. Indem bei diesem Verfahren zudem die Notwendigkeit besteht, dass
einzelne Schichten des Dekors erst einmal mehrere Stunden getrocknet werden
mussen, bevor weitere Schicht aufgebracht werden kénnen, ist das Verfahren ferner
zeitaufwendig und somit kostspielig.

Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein verbessertes Verfahren

anzugeben, durch die die genannten Nachteile verringert oder vermieden werden.
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Die Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung eines Decals mit wenigstens
einem Dekor geldst, umfassend die Schritte:

- Bereitstellen eines Transferpapiers,

- Aufdrucken eines Primers mittels Inkjet-Druck auf das Transferpapier und/oder
auf eine Pragefolie aufweisend eine Tragerlage und eine Dekorlage,

- zumindest bereichsweises Applizieren der Pragefolie auf das Transferpapier

mittels HeiB- oder Kaltpragens.

Bevorzugt erfolgen die Verfahrensschritte in der angegebenen Reihenfolge.

Die Aufgabe wird weiter durch einen Decal, insbesondere erhéltlich durch ein
erfindungsgemanBes Verfahren, geldst, umfassend ein Transferpapier und ein von
dem Transferpapier I6sbares Dekor, wobei das Dekor ein mittels Inkjet gedruckten
Primer, eine Dekorlage einer Pragefolie und optional eine mittels Inkjet gedruckte
Farbe und/oder Farbschicht und/oder ein mittels Inkjet gedruckte Schutzlack

aufweist.

Ferner wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung zur Herstellung eines Decals
aufweisend ein Transferpapier und zumindest ein Dekor, geldst, umfassend:
zumindest einen ersten Tintenstrahldruckkopf zum Drucken eines Primers auf das
Transferpapier und/oder auf eine Pragefolie aufweisend eine Dekorlage und eine
Tragerlage, und eine in Férderrichtung des Transferpapiers stromabwérts von dem
ersten Tintenstrahldruckkopf angeordnete Pragestation zum Applizieren der

Pragefolie auf das Transferpapier.

Des Weiteren wird die Aufgabe durch ein Verfahren zum Dekorieren von
Oberflachen von Gegenstanden, insbesondere von dreidimensionalen
Gegenstanden, geldst, umfassend die Schritte:

- Bereitstellen eines Decals, insbesondere eines erfindungsgemaBen Decals,
mit einem Transferpapier und zumindest einem Dekor,

- Tranken des Decals, insbesondere in Wasser, und/oder Inkontaktbringen des
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Decals mit einem Tampon und

- Aufbringen des Dekors auf den Gegenstand.

Durch die Erfindung lassen sich Decals insbesondere schnell, inline und ohne
Werkzeugerstellung fertigen. Indem vorliegend die Erstellung von Siebdruck-
Schablonen wegfallt, eignet sich das Verfahren auch bei kleinen Stlickzahlen,
insbesondere einer Stlckzahl von Eins. Die gewlnschten Ausgestaltungen bzw.
Designs des Decals lassen sich mittels entsprechender Software am Computer in
elektronischer Form erstellen, werden dann in entsprechende elektronische
Druckbefehle umgewandelt und werden daraufhin in der gewlnschten Form bzw.

Ausgestaltung auf das Transferpapier und/oder die Pragefolie aufgedruckt.

Durch die vorliegende Erfindung wird insgesamt ein einfaches, zuverlassiges und
schnelles, insbesondere ein effizientes Herstellungsverfahren geschaffen, das
sowohl bei der Fertigung von Massenwaren wie auch bei individuell gefertigten
Decals zum Einsatz kommen kann. Dies wird insbesondere durch den digitalen

Inkjet-Druck erreicht.

Unter Decal sind vorliegend insbesondere Abziehbilder zu verstehen, aufweisend ein
Tragermaterial und insbesondere zumindest ein von dem Tragermaterial ablosbares
Dekor. Das Dekor kann ein Motiv aufweisen. Ein Motiv kann beispielsweise ein
graphisch gestalteter Umriss, eine figUrliche Darstellung, ein Bild, ein visuell
erkennbares Designelement, ein Symbol, ein Logo, ein Portrait, ein Muster, ein
alphanumerisches Zeichen, ein Text, eine farbliche Ausgestaltung und dergleichen
sein. Zwischen Tragermaterial und Motiv ist insbesondere eine wasserldsliche
Schicht und/oder eine Schmelzbeschichtung angeordnet. Insbesondere fallen auch

Nassschiebebilder unter den Begriff Decal.

Im Sinne der Erfindung wird unter Transferpapier insbesondere ein Papier bzw.
allgemein ein Substrat, bevorzugt aus Kunststoff und/oder aus Stoff, verstanden, das

mit einer wasserldslichen Schicht wie beispielsweise Dextrose, Methylcellulose
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und/oder Polyvinylalkohol beschichtet ist und/oder das mit einer
Schmelzbeschichtung umfassend beispielsweise Wachs und/oder thermoplastische
Polymere beschichtet ist. Insbesondere wenn das Transferpapier eine wasserlésliche
Schicht aufweist, handelt es sich bei dem Transferpapier damit bevorzugt um ein
Wassertransferpapier. Insbesondere wenn das Transferpapier eine
Schmelzbeschichtung aufweist, handelt es sich bei dem Transferpapier bevorzugt
um ein HeiBtransferpapier. Das Transferpapier kann sowohl als Rollenware wie auch

als Bogenware bereitgestellt werden.

Vorzugsweise wird als Transferpapier ein Wassertransferpapier und/oder ein
HeiBtransferpapier bereitgestellt. So ist es mdglich, dass das Transferpapier ein
Wassertransferpapier und/oder ein HeiBtransferpapier ist.

Bevorzugt wird das Transferpapier vor dem Aufbringen des Dekors auf den zu
dekorierenden Gegenstand abgezogen.

Unter Dekor werden insbesondere diejenigen Schichten bzw. die Lagen des Decals
verstanden, die zu einem spéateren Zeitpunkt auf den zu dekorierenden Gegenstand
ubertragen werden. Das Decal kann den Primer und zumindest einen Teil der
Pragefolie, insbesondere zumindest einen Teil der Dekorlage aufweisen. Werden bei
der Herstellung des Decals noch weitere Schichten auf die Pragefolie und/oder auf
die Dekorlage der Pragefolie bzw. auf den Primer aufgebracht und/oder aufgedruckt,
dann stellen auch diese Schichten grundsétzlich Teile des Dekors dar.

Unter einer Pragefolie werden insbesondere Transferfolien verstanden, die eine
selbsttragende Tragerfolie aufweisen, auf der eine von der Tragerfolie ablésbare
Dekorlage angeordnet ist. Die Dekorlage kann auf ein Substrat Gbertragen bzw.
transferiert werden. Die Dekorlage kann mehrere vollflachige und/oder partielle

Schichten aufweisen.
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Die Oberflachen der Gegensténde sind grundsatzlich auf keine spezielle Form
festgelegt. Die Oberflachen kdnnen zylinderférmig, wellenférmig, pyramidenférmig,
kegelférmig, gewdlbt, konkav und/oder konvex geformt sein. Sie kénnen auch eckig,
insbesondere rechteckig oder allgemein mehreckig, oval, rund und/oder flach

ausgebildet sein.

Bei den Gegenstanden kann es sich um Gegenstande aus Glas, Keramik, Porzellan,
Kunststoff, Holz und/oder Papier und/oder Metall und/oder Verbundwerkstoffen aus
mehreren unterschiedlichen Materialien, beispielsweise Kunststoff/Glas,
Kunststoff/Metall, Kunststoff/Holz, Kunststoff/Papier, handeln. Es kann dabei
vorteilhaft sein, die Oberflache der Gegenstande vorzubehandeln, beispielsweise
mittels Plasma- oder Coronabehandlung und/oder mittels Vorbeschichtung mit
Haftvermittlerschicht, beispielsweise einer oder mehreren polymeren

Haftvermittlerschichten.

Die Dekorlage der Pragefolie kann ein- oder mehrschichtig ausgebildet sein. Die
Tragerlage der Pragefolie ist bevorzugt aus PET, PC, PP, PE, PVE und/oder PS
ausgebildet. Die Tragerlage schitzt und stabilisiert die Dekorlage insbesondere

wahrend der Herstellung, Lagerung und Verarbeitung der Pragefolie.

Die Dekorlage ist insbesondere von der Tragerlage ablésbar. Um eine sichere
Ablosung zwischen Tragerlage und Dekorlage sicherstellen zu kénnen, kann die
Pragefolie zwischen der Tragerlage und der Dekorlage eine Abléseschicht
aufweisen. Die Abldseschicht ist bevorzugt so ausgebildet, dass sie einerseits vor
dem Aufbringen der Pragefolie auf das Transferpapier eine sichere Handhabung der
Pragefolie gewahrleistet, ohne dass sich die Dekorlage von der Tragerlage 16st,
andererseits aber nach dem Aufbringen der Pragefolie bzw. bei dem Transfer der
Dekorlage auf das Transferpapier ein Ablésen, zumindest ein bereichsweises

Ablosen der Dekorlage von der Tragerlage, ermoglicht.
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Die Abldseschicht weist bevorzugt eine Schichtdicke von 0,001 pum bis 1 um,
insbesondere eine Schichtdicke von 0,001 um bis 0,1 um, besonders bevorzugt eine
Schichtdicke von ca. 0,01 um, auf. Die Abldseschicht kann Wachse und/oder
Silikone aufweisen. Vorteilhafterweise handelt es sich um eine polymere
Abléseschicht. Besonders bevorzugt ist die Abldseschicht frei von Wachs und/oder
frei von Silikon. Hierdurch erhélt man eine Schicht, die sehr gut Uberdruckbar ist,
insbesondere mit konventionellen Druckfarben, mit UV-hartenden Druckfarben, UV-
hartenden Lacken, Hybridfarben und/oder Hybridlacken (UV = Ultraviolett,
ultraviolette Strahlung). Auch kann so eine gute Haftung zwischen Dekorlage und

Druck und/oder Druckfarben erzielt werden.

Vorteilhafterweise weist die Abléseschicht Hydroxypropylmethylcellulose,
insbesondere 90 Gew.-% bis ca. 100% Hydroxypropylmethylcellulose auf (Gew.-% =

Gewichtsprozent).

Vorteilhafterweise weist die Dekorlage zumindest eine metallische Schicht auf. Die
metallische Schicht sorgt insbesondere fir das visuelle Erscheinungsbild der
Dekorlage und/oder des Dekors. Bevorzugt umfasst die metallische Schicht
Aluminium bzw. besteht aus Aluminium. Es ist aber auch moglich, dass die
metallische Schicht aus Kupfer, Chrom und/oder Zinn ausgebildet ist oder eine
Legierung davon umfasst. Die metallische Schicht weist bevorzugt eine Schichtdicke
von 5 nm bis 100 nm, insbesondere eine Schichtdicke von 5 nm bis 50 nm,
besonders bevorzugt eine Schichtdicke von 15 nm bis 25 nm, auf, wobei die
metallische Schicht bevorzugt mittels bekannter PVD- oder CVD-Verfahren (PVD =
Physical Vapour Deposition; CVD = Chemical Vapour Deposition) aufgedampft ist.
Die metallische Schicht kann zusétzlich oder alternativ auch aufgedruckt sein,
insbesondere aus Farben mit metallischen, insbesondere mit feinen metallischen
Pigmenten. Die metallische Schicht kann vollflachig sein oder nur partiell vorhanden
sein. Eine partielle metallische Schicht kann insbesondere mittels bekannter
Demetallisierungsverfahren wie Atzen, Waschverfahren oder photolithografischer

Verfahren strukturiert sein
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Bevorzugt weist die Dekorlage zumindest eine Farbschicht auf. Die Farbschicht ist
bevorzugt mittels Tiefdruck, Siebdruck, Flexodruck und/oder, Inkjetdruck aufgedruckt
und weist bevorzugt eine Schichtdicke von 0,2 um bis 10 um, insbesondere eine
Schichtdicke von 0,5 um bis 3 um, auf. Die Farbschicht kann vollflachig und/oder
partiell vorhanden sein. Die Farbschicht kann opak oder transluzent oder transparent
sein und jeweils farblos oder farbig sein. Die Farbigkeit kann mittels Farbstoffen
und/oder Pigmenten in der Farbschicht erreicht werden. Beispielsweise besteht die

Farbschicht aus Polyacrylaten.

Es ist insbesondere auch mdéglich, die Farbschicht und die metallische Schicht
jeweils partiell vorzusehen und die partiell vorgesehenen Bereiche zueinander im
Register anzuordnen. Beispielsweise stellen die metallische Schicht und/oder die
Farbschicht einzeln oder gemeinsam ein Motiv oder jeweils ein Motiv oder Teilmotiv
dar.

Unter Register oder Passer bzw. Registergenauigkeit oder Passergenauigkeit ist
eine Lagegenauigkeit zweier oder mehrerer Elemente und/oder Schichten relativ
zueinander zu verstehen. Dabei soll sich die Registergenauigkeit innerhalb einer
vorgegebenen Toleranz bewegen und dabei méglichst gering sein. Gleichzeitig ist
die Registergenauigkeit von mehreren Elementen und/oder Schichten zueinander ein
wichtiges Merkmal, um die Prozesssicherheit zu erhdhen. Die lagegenaue
Positionierung kann dabei insbesondere mittels sensorischer, vorzugsweise optisch
detektierbarer Passermarken oder Registermarken erfolgen. Diese Passermarken
oder Registermarken kdnnen dabei entweder spezielle separate Elemente oder
Bereiche oder Schichten darstellen oder selbst Teil der zu positionierenden Elemente

oder Bereiche oder Schichten sein.

Bevorzugt weist die Dekorlage eine Grundierung auf. Die Grundierung sorgt
insbesondere fur eine gute Haftung zwischen der Dekorlage bzw. der Pragefolie und

dem Primer. Die Grundierung weist bevorzugt eine Schichtdicke von 0,2 um bis
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10 um, insbesondere eine Schichtdicke von 0,5 um bis 3 um, besonders bevorzugt

eine Schichtdicke von 0,4 um bis 0,6 um, auf.

Als vorteilhaft haben sich Grundierungsschichten erwiesen, die die folgende

Zusammensetzung aufweisen:

Polyvinylbutyral 25 % bis 50 %
Styrolmaleinsaureanhydrid 50 % bis 75 %

Durch die Verwendung von Styrolmaleinsdureanhydrid kann insbesondere eine
kantenscharfe Pragung erzielt werden. Ferner kénnen hierdurch auch mégliche
Vernetzungsreaktionen mit dem Primer katalysiert, das hei3t ermoglicht und/oder

verbessert werden.

Die Dekorlage kann bevorzugt wenigstens eine Lackschicht, insbesondere eine
Schutzlackschicht, umfassen. Die Schutzlackschicht stellt insbesondere einen
Schutz vor mechanischer und/oder chemischer Beanspruchung fur die Dekorlage
und/oder das Dekor auf einem zu dekorierenden Gegenstand dar. Die Lackschicht
und/oder Schutzlackschicht weist bevorzugt eine Schichtdicke von 0,4 um bis 10 pum,
insbesondere eine Schichtdicke von 0,5 um bis 5 um, insbesondere bevorzugt eine
Schichtdicke von 1 um bis 1,5 um, auf. Vorteilhafterweise weist die Lackschicht
und/oder die Schutzlackschicht eine Isocyanatvernetzung auf. Hierdurch kann
insbesondere héhere Kratz-, Abrieb- und Chemikalienbestandigkeiten erzielt werden.
Weist die Lackschicht bzw. die Schutzlackschicht Farbstoffe auf, so kann die Schicht

den optischen Eindruck der Dekorlage beeinflusst.

Als vorteilhaft haben sich Lack- und/oder die Schutzlackschichten erwiesen, die die

folgende Zusammensetzung aufweisen:

Acrylat Polyol 36 Gew.-% bis 56 Gew.-%,
Polyvinylbutyral 9 Gew.-% bis 14 Gew.-%,
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9
Diisocyanat 30 Gew.-% bis 40 Gew.-%
Farbstoffe 0 Gew.-% bis 25 Gew.-%.

Vorteilhafterweise sind zumindest die Lackschichten und/oder die
Schutzlackschichten und/oder die Grundierung, insbesondere all diese Schichten,
mit hydroxylgruppenhaltigen Polymeren versehen. Hierdurch erhalten die Schichten
eine ausreichend groBe Zugfestigkeit, so dass die Dekorlage bzw. das auf dem zu
dekorierenden Gegenstand aufgebrachte Dekor wahrend eines Temperns im Ofen
keine Riss- und/oder Blasenbildung erleidet.

Auch die die spéater aufgebrachte Inkjet-Farbe und der Schutzlack kénnen mit

hydroxylgruppenhaltigen Polymeren versehen sein.

Der aufgedruckte Primer definiert insbesondere die Flache bzw. die Flachen flr den

Pragefolientransfer bzw. flr das spatere Dekor. Der Primer dient dabei bevorzugt als
Haftvermittler bzw. Kleber, an dem das Dekor anhaftet. Insbesondere die ist Haftung
zwischen Dekor und Primer gréBer als die Haftung zwischen Dekor und Flachen

ohne Primer.

Insbesondere weist der Primer eine nur sehr geringe Anzahl an festen Bestandteilen,
wie Teilchen und/oder Partikel auf, die eine bestimmte GréBe, insbesondere eine
GréBe von 2 um bis 10 um, nicht tGberschreiten sollten. Hierdurch wird erreicht, dass
die DUsen des Druckkopfes nicht verstopfen. Bevorzugt ist der Primer nicht

pigmentiert. Insbesondere weist der Primer keinerlei Fullstoffe auf.

Von Vorteil wird der Primer mit einem Flachengewicht von 0,5 g/m? bis 20 g/m?
aufgedruckt. Der aufgedruckte Primer weist bevorzugt eine Schichtdicke von 0,05 um
bis 10 um, insbesondere eine Schichtdicke von 1 um bis 5 um, auf. Innerhalb dieses
Bereichs, der eine besonders gute Haftung garantiert, kann die Auftragsmenge
und/oder die Schichtdicke des Primers variiert werden, um das Applikationsergebnis,
also insbesondere die Haftung der Dekors auf dem Primer weiter zu optimieren.
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Es ist ferner bevorzugt, wenn der Primer mit einer Auftragstemperatur von 20°C bis
75°C, bevorzugt von 40°C bis 60°C und/oder mit einer Viskositat im Bereich von

5 mPas bis 100 mPas, bevorzugt von 10 mPas bis 15 mPas, aufgedruckt wird. Eine
Temperaturkontrolle des Druckkopfes stellt dabei insbesondere sicher, dass der
Primer die gewunschte Viskositat besitzt. Von der Viskositat hangt insbesondere die
PixelgréBe und Pixelform des aufgebrachten Primers ab, wobei bei den
angegebenen Werten eine optimale Verdruckbarkeit des Primers gewahrleistet

werden kann.

Als vorteilhaft hat sich ein Primer erwiesen, die die folgende Zusammensetzung

aufweisen:

4-(1-Oxo-2-propenyl)-Morpholin 29 Gew.-% bis Gew.-50 %,
Exo-1,7,7-trimethylbicyclo[2.2.1]hept-2-ylacrylat 25 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
2-Phenoxyethylacrylat 25 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
Dipropylenglykololdiacrylat 3 Gew.-% bis 10 Gew.-%
2,4,6-Trimethylbenoyldiphenylphosphinoxid 3 Gew.-% bis 10 Gew.-%.

Eine solche Formulierung erbringt insbesondere eine rasche Aushartung und eine
Viskositat, welche eine gute Verdruckbarkeit bei gleichzeitig stabilem und

randscharfem Auftrag ermdéglicht.

Bevorzugt wird ein lichthartender, insbesondere UV-hartender Primer, aufgedruckt.

Unter Licht wird vorliegend insbesondere nicht nur der fir das menschliche Auge
sichtbare Teil der elektromagnetischen Strahlung verstanden, sondern insbesondere
auch die an das sichtbare Licht angrenzende Bereiche, insbesondere der Infrarot-
und/oder Ultraviolettstrahlung. Es gilt im Wesentlichen die physikalische Definition
von Licht, namlich dass unter Licht das gesamte elektromagnetische Spektrum fallt.
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Der Primer kann durch Strahlung, bevorzugt durch UV-Strahlung, insbesondere

durch UV-LED-Strahlung angehartet bzw. vorgehartet und/oder ausgehartet werden.

Durch eine Vorhartung I&sst sich die Auftragsqualitat des Primers verbessern.
Insbesondere wird hierdurch die Viskositat des Primers erhéht, bevor die Pragefolie
aufgebracht wird. Dies vermeidet ein Verlaufen oder zu starkes Verquetschen der
aufgebrachten Primerpixel bei der Ubertragung, so dass eine besonders randscharfe
Applikation der Pragefolie und eine besonders hohe Oberflachenqualitat der
Ubertragenen Schichten erzielt werden. Dabei kann aber ein geringfligiges
Verquetschen der Primerpixel durchaus wianschenswert sein, um direkt benachbarte
Primerpixel einander anzundhern und zu vereinigen. Dies kann vorteilhaft sein, um
beispielsweise bei geschlossenen Flachen und/oder an Motivrandern eine Pixeligkeit
der Darstellung zu vermeiden, d.h. dass einzelne Pixel optisch stérend in
Erscheinung treten. Das Verquetschen sollte dabei nur so weit erfolgen, dass die

gewulnschte Auflésung nicht zu stark verringert wird.

Zur Vermeidung einer Verquetschung eines durch den aufgedruckten Primer
generierten Bildes und/oder Motivs, ist die Vorhartung des Primers, bevorzugt mit
niedriger UV-Strahlungsleistung, vorteilhaft. Hierdurch wird der Primer insbesondere

angeliert.

Bevorzugt erfolgt die Vorhartung des Primers 0,02 s bis 0,025 s nach dem
Aufdrucken des Primers. Hierdurch wird der Primer sehr schnell nach dem Druck
durch die Vorhartung auf dem Transferpapier fixiert, so dass ein Verlaufen oder
Spreiten der Primertropfen weitgehend vermieden wird und eine hohe
Druckaufldsung mdglichst gut erhalten bleibt. Beispielsweise kann daflr eine
Strahlungsquelle direkt benachbart zu dem Druckkopf zum Aufdrucken des Primers

angeordnet sein.

Es ist dabei zweckmaBig, wenn das Vorharten des Primers durch UV-Strahlung

erfolgt, dessen Energie bevorzugt zu mindestens 90 % im Wellenlangenbereich
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zwischen 380 nm und 420 nm abgestrahlt wird. Bei diesen Wellenlangen wird die

Vorhartung zuverlassig in Gang gesetzt.

Es ist weiter vorteilhaft, wenn das Vorharten des Primers mit einer Brutto-
Bestrahlungsstarke von 2 W/cm? bis 5 W/cm? und/oder einer Netto-
Bestrahlungsstarke von 0,7 W/ecm? bis 2 W/cm? und/oder einem Energieeintrag in
den Primer von 8 mJ/cm? bis 112 mJ/cm? erfolgt. Hierdurch wird erreicht, dass der
Primer die gewlnschte Viskositatserh6hung durchmacht, dabei nicht vollstandig
ausgehartet wird, so dass beim Aufbringen der Pragefolie die notwendige

Haftwirkung des Primers erhalten bleibt.

Bevorzugt erfolgt dabei das Vorhérten des Primers mit einer Belichtungszeit von
0,02 s bis 0,056 s. Bei den erwahnten Transportgeschwindigkeiten des
Transferpapiers und den angegebenen Bestrahlungsstarken wird so der notwendige
Energieeintrag fur die Vorhartung sichergestellit.

Es ist zweckmaBig, wenn sich beim Vorharten des Primers dessen Viskositat auf

50 mPas bis 200 mPas erhoht. Durch eine solche Viskositatserh6hung kann erreicht
werden, dass die Primertropfen beim Aufbringen der Préagefolie auf das
Transferpapier verquetscht werden, so dass die Pragefolie im Wesentlichen mit der
beim Drucken des Primers erzielten Aufldsung auf das Transferpapier Ubertragen

werden kann.

Das Ausharten des Primers erfolgt bevorzugt nach dem Aufbringen der Pragefolie.
Es ist dabei zweckmaBig, wenn das Ausharten des Primers mit UV-Licht erfolgt,
dessen Energie bevorzugt zu mindestens 90% im Wellenlangenbereich zwischen
380 nm und 420 nm abgestrahlt wird. Bei diesen Wellenlangen wird die Aushartung

zuverldssig in Gang gesetzt.

Ferner ist es bevorzugt, wenn das Ausharten des Primers mit einer Brutto-

Bestrahlungsstarke von 12 W/cm? bis 20 W/cm? und/oder einer Netto-
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Bestrahlungsstarke von 4,8 W/cm? bis 8 W/cm? und/oder einem Energieeintrag in
den Primer von 200 mJ/cm? bis 900 mJ/cm?, bevorzugt von 200 mJ/cm? bis 400
mJ/cm? erfolgt. Bei einem derartigen Energieeintrag wird eine zuverlassige

Durchhartung des Primers erreicht.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Aushéarten des Primers mit einer Belichtungszeit
von 0,04 s bis 0,112 s erfolgt. Bei den angegebenen Brutto-Bestrahlungsstarken und
den Ublichen Transportgeschwindigkeiten wird so der notwendige
Nettoenergieeintrag flr die Durchhartung des Primers sichergestellt.

Von Vorteil ist es, wenn das Ausharten des Primers zusammen mit dem Ausharten
von weiteren Schichten, die zuséatzlich noch auf dem Transferpapier aufgedruckt
worden sind, stattfindet. Hierdurch wird in nur einem Schritt das gesamte Dekor

ausgehartet, wodurch das Verfahren sehr effizient ist.

Bevorzugt wird der Primer nach dem Aufdrucken getrocknet, bevorzugt mittels IR-
Strahlung getrocknet (IR = Infrarot). Die Dauer betragt hierbei bevorzugt zwischen 1s

und 60 s und/oder die Temperatur liegt zwischen 40°C und 120°C.

Die Pragefolie wird bevorzugt in einem Abrollverfahren appliziert. Hierzu weist die
Pragestation zumindest eine Pragewalze und/oder ein Pragerad und/oder einen

gewodlbten Pragestempel auf.

Bevorzugt wird in einem weiteren Schritt zumindest eine Farbe und/oder zumindest
eine Farbschicht mittels Inkjet-Druck aufgedruckt. Die Farbe und/oder die
Farbschicht werden dabei insbesondere auf die Pragefolie bzw. auf die Dekorlage
aufgedruckt. Die Farbe und/oder die Farbschicht bilden insbesondere einen Teil des
Dekors aus und bestimmen so das visuelle Erscheinungsbild des Dekors mit.
Insbesondere kann die Farbe und/oder die Farbschicht im Register zu einem
Merkmal der Pragefolie aufgebracht werden. Das Merkmal kann eine Registermarke

und/oder ein Motiv auf der Pragefolie sein.
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Bevorzugt wird eine lichthartende, insbesondere eine UV-hartende, besonders
bevorzugt eine LED-hartende, insbesondere bevorzugt eine UV-LED-hartende Farbe

und/oder Farbschicht aufgedruckt.

Die Farbe und/oder die Farbschicht kann durch Strahlung, bevorzugt durch UV-
Strahlung, insbesondere durch UV-LED-Strahlung angehartet bzw. vorgehartet
und/oder ausgehartet werden. Insbesondere erfolgt die An- und/oder Aushéartung der
Farbe und/oder der Farbschicht analog bzw. unter denselben Bedingungen wie beim

vorliegend beschriebenen Primer.

Die Schichtdicke der Farbe und/oder der Farbschicht liegt bevorzugt zwischen
0,5 pum und 10 um, insbesondere zwischen 0,5 um und 5 pm.

Als vorteilhaft haben sich Farben und/oder Farbschichten erwiesen, die die folgende

Zusammensetzung aufweisen:

2-Phenoxyethylacrylat 25 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
4-(1-Oxo-2-propenyl)-Morpholin 10 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
Exo-1,7,7-trimethylbicyclo[2.2.1]hept-2-ylacrylat 20 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
2,4,6-Trimethylbenoyldiphenylphosphinoxid 10 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
Dipropylenglykololdiacrylat 3 Gew.-% bis 10 Gew.-%.

Bevorzugt wird in einem weiteren Schritt zumindest ein Schutzlack mittels Inkjet-
Druck aufgedruckt. Insbesondere wird der Schutzlack auf die Dekorlage und/oder auf
die Farbe und/oder auf die Farbschicht gedruckt. Der Schutzlack bildet insbesondere

einen Teil des Dekors aus.

Der Schutzlack schitzt das Dekor auf einem zu dekorierenden Gegenstand
insbesondere vor mechanischer und/oder chemischer Beanspruchung.
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Bevorzugt wird ein lichthartender, insbesondere ein UV-hartender, besonders
bevorzugt ein LED-hartender, insbesondere bevorzugt ein UV-LED-hartender

Schutzlack aufgedruckt.

Der Schutzlack kann durch Strahlung, bevorzugt durch UV-Strahlung, insbesondere
durch UV-LED-Strahlung angehartet bzw. vorgehartet und/oder ausgehartet werden.
Insbesondere erfolgt die An- und/oder Aushartung des Schutzlacks analog bzw.
unter denselben Bedingungen wie beim vorliegend beschriebenen Primer.

Die Schichtdicke des Schutzlacks liegt bevorzugt zwischen 0,5 um und 10 pm,
insbesondere zwischen 0,5 um und 5 um.

Als vorteilhaft haben sich Schutzlacke erwiesen, die die folgende Zusammensetzung

aufweisen:

2-Phenoxyethylacrylat 25 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
4-(1-Oxo-2-propenyl)-Morpholin 10 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
Exo-1,7,7-trimethylbicyclo[2.2.1]hept-2-ylacrylat 20 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
2,4,6-Trimethylbenoyldiphenylphosphinoxid 10 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
Dipropylenglykololdiacrylat 3 Gew.-% bis 10 Gew.-%.

ZweckmaBig ist es, wenn die Farbe und/oder die Farbschicht und der Schutzlack
gemeinsam ausgehartet werden. Vorteilhafterweise erfolgt neben der gemeinsamen
Aushartung der Farbe und/oder der Farbschicht und des Schutzlackes auch die
Aushartung des Primers. Idealerweise erfolgt eine Aushartung, wenn samtliche
Schichten, die letztendlich das Dekor bilden, insbesondere die Dekorlage, die
Farbe/Farbschicht und/oder der Schutzlack, auf dem Transferpapier appliziert
und/oder aufgedruckt worden sind. Ist eine der zu hartenden Schichten innerhalb des
zu hartenden Schichtverbunds nicht ausreichend durchlassig fur die Strahlung, die
zur Hartung nétig ist, ist es vorteilhaft, von zwei gegentberliegenden Seiten des

Transferpapiers die fir die Hartung bendtigte Strahlung einzustrahlen. Es ist aber
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grundsétzlich auch méglich, dass die einzelnen Schichten des Dekors bzw. des

Decals jeweils separat gehartet werden.

Vorteilhafterweise erfolgt die Herstellung des Decals und/oder des Dekors in einer
Inline-Fertigung, insbesondere in einer FlieBbandfertigung. Unter Inline-Fertigung
wird vorliegend insbesondere eine kontinuierliche Fertigung verstanden. Das
bedeutet, dass die Decals im Wesentlichen ohne Unterbrechung, insbesondere in
einem stetigen Prozess, hergestellt werden. Ist ein Verfahrensschritt zur Herstellung
des Decals erfolgt, dann schlieBt sich im Wesentlichen der nachfolgende
Verfahrensschritt geradewegs an. Die einzelnen Schritte des Verfahrens gehen quasi
nahtlos ineinander Uber. Insbesondere erfolgt bei einer Inline-Fertigung keine
zwischenzeitliche Lagerung und/oder ein Aufrollen bzw. Stapeln des Decals und/oder
des Dekors.

ZweckmaBigerweise wird in einem weiteren Schritt ein Trager aufgebracht. Der
Trager sorgt insbesondere fur eine bessere Handhabung des Dekors und/oder des
Decals bei der Weiterverarbeitung. Der Trager wird bevorzugt auf das Dekor
aufgebracht. Insbesondere wird der Trager auf eine auBerste Seite des Dekors
aufgebracht. Unter auBerste Seite des Dekors wird insbesondere eine freie Seite des
Dekors verstanden, die beim Aufbringen des Dekors auf den Gegenstand von dem
Gegenstand weg zeigt. Hierdurch ist der Trager auf einer von dem Transferpapier

abgewandten Seite des Dekors angeordnet.

Indem der Trager insbesondere als abschlieBende Schicht auf den Decal
aufgebracht wird, dient der Trager auch zum Schutz des Dekors vor
Beschadigungen. Der Trager kann auf die Dekorlage, auf die Farbe und/oder auf den
Schutzlack aufgebracht werden. Der Trager kann dabei die gesamte Flache des
Decals Uberdecken oder alternativ nur die Flachenbereiche des Decals uberdecken,
auf denen das Dekor aufgebracht ist.
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Der Trager weist bevorzugt eine Schichtdicke zwischen 10 um und 500 pm,
bevorzugt eine Schichtdicke zwischen 10 um und 200 um, besonders bevorzugt eine
Schichtdicke zwischen 20 um und 30 um, auf. Als Trager wird bevorzugt ein
Acrylatfilm, insbesondere ein selbstvernetzender Acrylatfilm, verwendet. Der Trager

kann selbsttragend ausgebildet sein.

Das Aufbringen des Trégers erfolgt vorteilhafterweise mittels Drucken. Dies kann
entweder im Siebdruck oder bevorzugt mittels Inkjet-Druck erfolgen.

Von Vorteil ist es, wenn das Aufbringen bzw. das Drucken des Tragers im
Wesentlichen unmittelbar nach der Fertigung des Dekors erfolgt. Bevorzugt erfolgt
das Aufbringen des Trégers also insbesondere als integraler Bestandteil der
Herstellung des Decals. Das Aufbringen des Tragers erfolgt vorteilhafterweise in der

Inline-Fertigung.

Zum Aufdrucken der Schichten, insbesondere des Primers, der Farbe, der
Farbschicht, des Schutzlackes und/oder des Tragers, wird bevorzugt zumindest ein
Tintenstrahldruckkopf verwendet. Bevorzugt wird flr jede zu druckende Schicht
zumindest ein gesonderter Tintenstrahldruckkopf verwendet.

Der Tintenstrahldruckkopf kann insbesondere eine Auflésung von 300 bis 1200
Auftragsdisen pro Zoll (npi, nozzles per inch) aufweisen. Hierdurch wird ein
hochauflésender Auftrag der Schichten erméglicht. Der Tintenstrahldruckkopf kann
einen Dusendurchmesser von 15 pum bis 25 um mit einer Toleranz von nicht mehr als
5 um und/oder einen Dusenabstand von 30 um bis 150 um, insbesondere einen
DuUsenabstand von 30 um bis 80 um, mit einer Toleranz von nicht mehr als £5 um,
aufweisen. Durch den geringen Disenabstand, insbesondere quer zur
Druckrichtung, wird sichergestellt, dass die Ubertragenen Tropfen der zu druckenden
Schichten hinreichend nahe beieinander liegen bzw. gegebenenfalls sich auch
Uberlappen, so dass Uber die gesamte bedruckte Flache eine gute Aufldsung erzielt

wird.
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Der Tintenstrahldruckkopf kann so ausgebildet sein, dass Tropfen der zu druckenden
Schichten mit einer Frequenz von 6 kHz bis 110 kHz bereitgestellt werden. Bei
Ublichen Férdergeschwindigkeiten des zu bedruckenden Transferpapiers von

10 m/min bis 30 m/min kann so in Férderrichtung eine Auflésung von 360 dpi bis
1200 dpi erzielt werden. Es ist zweckmaBig, wenn durch den Tintenstrahldruckkopf
Tropfen der zu druckenden Schichten mit einem Volumen von 2 pl bis 50 pl mit einer
Toleranz von nicht mehr als 6 % bereitgestellt werden. Hierdurch kann die
notwendige Menge der zu druckenden Schichten gleichmaRBig auf gebracht werden.

Ferner ist der Tintenstrahldruckkopf so ausgebildet, dass Tropfen der zu druckenden
Schichten mit einer Fluggeschwindigkeit von 5 m/s bis 10 m/s mit einer Toleranz von
nicht mehr als +15 % bereitgestellt werden. Hierdurch wird die Ablenkung der
Tropfen insbesondere durch Zugluft wahrend des Transfers vom Druckkopf zum
Transferpaper und/oder zur Dekorlage minimiert, so dass die Tropfen in der
gewunschten definierten Anordnung auf dem Transferpaper und/oder auf der

Dekorlage landen.

Die Vorrichtung zur Herstellung eines Decals weist bevorzugt zumindest einen
zweiten Tintenstrahldruckkopf zum Drucken einer Farbe und/oder einer Farbschicht
auf die Pragefolie und/oder auf die Dekorlage auf. Der zweite Tintenstrahldruckkopf
ist insbesondere in Férderrichtung des Transferpapiers stromabwarts von der

Pragestation angeordnet.

Zweckmanig ist es, wenn die Vorrichtung zumindest einen dritten
Tintenstrahldruckkopf zum Drucken eines Schutzlacks auf die Dekorlage und/oder
auf die Farbe aufweist. Der dritte Tintenstrahldruckkopf ist insbesondere in
Fdrderrichtung des Transferpapiers stromabwérts von dem zweiten

Tintenstrahldruckkopf angeordnet.
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Durch die Anordnung der Tintenstrahldruckképfe in Férderrichtung des
Transferpapiers hintereinander bzw. in Reihe kénnen die einzelnen Schichten des

Dekors inline auf das Transferpapier aufgebracht werden.

Die Vorrichtung weist bevorzugt zumindest eine Hartungseinrichtung zum Vor-
und/oder Ausharten des Primers, der Farbe und/oder der Farbschicht und/oder des
Schutzlacks auf. Als Hartungseinrichtung kann eine UV-Lichtquelle, insbesondere

eine (UV) LED-Lichtquelle zum Einsatz kommen.

Grundsatzlich kann in Forderrichtung des Transferpapiers hinter jedem
Tintenstrahldruckkopf, der eine lichthartende, insbesondere UV-hartende Tinte bzw.
UV-hértenden Stoff druckt, eine Hartungseinrichtung angeordnet sein. Hierdurch wird
erreicht, dass nach Austritt der Tinte bzw. des Stoffs aus dem Drucker, diese

unmittelbar zumindest vorgehartet oder aber auch ausgehartet werden kann.

Bevorzugt weist die Vorrichtung eine Hartungseinrichtung zwischen dem ersten
Tintenstrahldruckkopf und der Pragestation auf. Die Hartungseinrichtung dient
insbesondere dazu, den Primer vorzuharten, so dass er angeliert und eine
Verquetschung des durch den aufgedruckten Primer generierten Bildes und/oder

Motivs verringert und/oder vermieden wird.

Von Vorteil ist es, wenn eine, bevorzugt ausschlieBlich eine Hartungseinrichtung in
Fdrderrichtung des Transferpapiers stromabwéarts von dem hintersten
Tintenstrahldruckkopfes angeordnet ist, der eine lichthartende, insbesondere UV-
hartende Tinte druckt. Hierdurch lassen sich in nur einem einzigen Vorgang bzw. in
nur einem einzigen Verfahrensschritt sdmtliche Schichten ausharten. Bei
Vorhandensein eines zweiten Tintenstrahldruckkopfs kann eine Hartungseinrichtung
in Férderrichtung des Transferpapiers stromabwarts von dem zweiten
Tintenstrahldruckkopf angeordnet sein. Weist die Vorrichtung neben dem zweiten
Tintenstrahldruckkopf noch einen dritten Tintenstrahldruckkopf auf, dann ist eine

Hartungseinrichtung bevorzugt in Férderrichtung des Transferpapiers stromabwarts
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von dem dritten Tintenstrahldruckkopf angeordnet. Auf eine Hartungseinrichtung, die
in Férderrichtung des Transferpapiers hinter dem zweiten Tintenstrahldruckkopf,
aber vor dem dritten Tintenstrahldruckkopf angeordnet ist, kann dann insbesondere

verzichtet werden.

Die Vorrichtung kann eine Trocknungseinrichtung zum Trocknen des Primers
aufweisen. Die Trocknungseinrichtung ist bevorzugt in Férderrichtung des
Transferpapiers hinter dem ersten Tintenstrahldruckkopf und vor der Pragestation
angeordnet.

ZweckmaBig ist es, wenn die Vorrichtung eine Einrichtung zum Aufbringen eines
Tragers auf das Dekor aufweist. Die Einrichtung ist bevorzugt in Férderrichtung des
Transferpapiers stromabwarts von der Pragestation, von dem zweiten
Tintenstrahldruckkopf oder nach dem dritten Tintenstrahldruckkopf angeordnet.
Idealerweise ist die Einrichtung bevorzugt in Férderrichtung des Transferpapiers
stromabwarts nach der Pragestation oder demjenigen Tintenstrahldruckkopf, der
eine auBerte Schicht und/oder die auBerte Seite des Dekors herstellt. Hierdurch wird
erreicht, dass der Trager die abschlieBende Schicht des Decals ausbildet. Der
Trager schutzt so das Dekor vor Beschadigungen.

Von Vorteil ist es, wenn die Einrichtung zum Aufbringen des Tragers als zumindest

ein vierter Tintenstrahldruckkopf ausgebildet ist.

ZweckmaBig ist es, wenn der mit dem Dekor versehene Gegenstand gehértet wird.
Hierdurch kann die Haftung des Dekors bzw. die Haftung zwischen Grundierung und
Primer und/oder die Bestandigkeit des Dekors beispielsweise gegenuber Wasser,
Alkohol, Abrieb und/oder Fingernagel, verbessert werden. Bevorzugt wird der
dekorierte Gegenstand in einem Zeitintervall zwischen 10 Minuten und 30 Minuten
und/oder bei einer Temperatur zwischen 165°C und 200°C gehartet. Das Dekor
sollte insbesondere so ausgebildet sein, dass es nach 30 minutigem Eintauchen in
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52%-igen Alkohol und/oder 60 minutigem Eintauchen in Wasser Fingernagel

kratzfest ist.

Bevorzugt wird das Dekor mittels Tampondruck auf den Gegenstand Ubertragen.
Hierdurch ist es méglich, die Dekoration des Gegenstands und die Herstellung des
Dekors inline bzw. in eine Inline-Fertigung, insbesondere in eine FlieBbandfertigung,
zu integrieren. So lasst sich insbesondere ein im Wesentlichen vollstandig
automatisiertes Verfahren zur Dekoration von Gegenstanden schaffen. Es ist aber

auch grundsatzlich denkbar, das Dekor manuell auf den Gegenstand zu Ubertragen.

Weiter ist es mdglich, dass die Ablésung des Decals von dem Transferpapier statt
durch Trankung des Transferpapiers, insbesondere des Wassertransferpapiers, in
Wasser bevorzugt durch ein Inkontaktbringen bzw. ein Kontakt des Decals auf dem

Transferpapier mit einem, insbesondere erhitzten, Tampon erfolgt.

Bevorzugt umfasst hierbei das Transferpapier eine Schmelzbeschichtung, welche
insbesondere einen Schmelzbereich zwischen 50°C und 150°C, bevorzugt zwischen
80°C und 120°C, aufweist. Die Schmelzbeschichtung des Transferpapiers kann dazu
beispielsweise Uberwiegend Bestandteile aus einem Wachs und/oder aus einem
thermoplastischen Polymer aufweisen. Bei einem derartigen Transferpapier, welches
eine Schmelzbeschichtung aufweist, handelt es sich insbesondere um ein

HeiBtransferpapier.

Vorteilhafterweise wird die Haftkraft der Schmelzbeschichtung bei einer Erhitzung
der Schmelzbeschichtung auf eine Temperatur innerhalb des Schmelzbereichs
derart verringert, dass das Transferpapier, insbesondere das HeiBtransferpapier, von

dem Decal, insbesondere von dem Dekor, abgezogen bzw. gel6ost werden kann.

Weiter ist es von Vorteil, wenn der Tampon insbesondere vor und/oder wahrend der
Ubertragung aktiv und/oder passiv beheizt wird. Vorteilhaftweise liegt der

Temperaturbereich des erhitzten Tampons dabei zwischen 70°C und 150 °C,
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bevorzugt zwischen 120°C und 140°C. Hierdurch ist es mdglich, dass bei dem
Inkontaktbringen bzw. dem Kontakt des Tampons mit dem Decal die
Schmelzbeschichtung des Transferpapiers, insbesondere des HeiBtransferpapiers,
erweicht und eine Ubertragung des Decals, insbesondere des Dekors, auf den
Tampon erfolgt. Vorteilhafterweise wird anschlieBend das Transferpapier,
insbesondere das HeiBtransferpapier, von dem Dekor entfernt. Die Ubertragung des
Decals, insbesondere des Dekors, auf den Gegenstand und eine mdgliche
Weiterverarbeitung erfolgt vorzugsweise wie oben beschrieben bzw. analog zur der

Ausflhrung des Transferpapiers als Wassertransferpapier.

Das Dekor kann auf dem Gegenstand im Register zu anderen Merkmalen des
Gegenstands, beispielsweise seinen AuBBenkanten, inneren und/oder duBeren
Konturen des Gegenstands, anderen Dekorelementen, Einfarbungen,
Funktionselementen und dergleichen angeordnet sein. Ist der Gegenstand
beispielsweise wahrend des Aufbringens des Dekors in einer Teileaufnahme fixiert,
kann das Dekor auf dem Gegenstand auch im Register zu Merkmalen auf und/oder
an der Teileaufnahme angeordnet sein. Damit ist es mdglich, das Dekor in eine
vorhandene Gesamtgestaltung und/oder eine Gesamtfunktion des Gegenstands

einzuflgen.

Vorteilhafterweise wird der Decal, dessen Dekor auf einen Gegenstand Ubertragen

wird, mittels eines erfindungsgemaBen Verfahrens hergestellt.

Weist der Decal einen Trager auf, dann ist es vorteilhaft, wenn der Trager von dem
Dekor entfernt wird, nachdem das Dekor auf den Gegenstand aufgebracht worden
ist. Der Trager kann beispielsweise aber auch wahrend des Transports und/oder
wahrend der Lagerung des Gegenstands noch langere Zeit auf dem Gegenstand

verbleiben.
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Im Folgenden wird die Erfindung anhand von mehreren Ausflhrungsbeispielen unter

Zuhilfenahme der beiliegenden Figuren beispielhaft erlautert. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Verfahrens sowie einer
Vorrichtung in einer Ausgestaltung zum Herstellen eines Decals
in einer Ausfihrungsform,

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines weiteren Verfahrens sowie
einer Vorrichtung in einer weiteren Ausgestaltung zum Herstellen
eines Decals in einer weiteren Ausflihrungsform,

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines weiteren Verfahrens sowie
einer Vorrichtung in einer weiteren Ausgestaltung zum Herstellen

eines Decals in einer weiteren Ausfihrungsform,

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Pragefolie in einer
Ausfuhrungsform,
Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Verfahrens zum Dekorieren

von Oberflachen von Gegensténden,
Fig. 6 eine schematische Darstellung eines weiteren Verfahrens zum

Dekorieren von Oberflachen von Gegenstanden.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Verfahrens sowie einer
Vorrichtung 100 in einer Ausgestaltung zum Herstellen eines Decals 10 in einer

Ausfihrungsform.

In einem Verfahrensschritt A erfolgt die Bereitstellung eines Transferpapiers 14. In
einem Verfahrensschritt B wird dann ein Primer 16 mittels Inkjet-Druck auf das
Transferpapier 14 und/oder auf eine Pragefolie 18 aufweisend eine Dekorlage 22
und eine Tragerlage 20 aufgedruckt. Der aufgedruckte Primer 16 definiert
insbesondere die Flache bzw. die Flachen flr den Pragefolientransfer bzw. flr das
spatere Dekor 12. Zum Aufdrucken des Primers 16 weist die Vorrichtung 100

bevorzugt zumindest einen ersten Tintenstrahldruckkopf 102 auf.
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Vorzugsweise handelt es sich bei dem Transferpapier 14 um ein

Wassertransferpapier und/oder ein HeiBtransferpapier.

Insbesondere weist der Primer 16 eine nur sehr geringe Anzahl an festen
Bestandteilen, wie Teilchen und/oder Partikel auf, die eine bestimmte GréBe,
insbesondere eine GrdéBe zwischen 2 um und 10 um, nicht Gberschreiten sollten.
Hierdurch wird sichergestellt, dass die Dusen eines Tintenstrahldruckkopfes 102
nicht verstopfen. Bevorzugt ist der Primer 16 nicht pigmentiert. Der Primer 16 weist

insbesondere keinerlei Fullstoffe auf.

Von Vorteil wird der Primer 16 mit einem Flachengewicht von 0,5 g/m? bis 20 g/m?
aufgedruckt. Der aufgedruckte Primer 16 weist bevorzugt eine Schichtdicke von
0,05 um bis 10 um, insbesondere eine Schichtdicke von 1 pum bis 5 pum, auf.
Innerhalb dieses Bereichs, der eine besonders gute Haftung garantiert, kann die
Auftragsmenge und/oder die Schichtdicke des Primers 16 variiert werden, um das

Applikationsergebnis weiter zu optimieren.
Es ist ferner bevorzugt, wenn der Primer 16 mit einer Auftragstemperatur von 20°C
bis 75°C, bevorzugt von 40°C bis 60°C und/oder mit einer Viskositat im Bereich von

5 mPas bis 100 mPas, bevorzugt von 10 mPas bis 15 mPas, aufgedruckt wird.

Als vorteilhaft haben sich Primer 16 erwiesen, die die folgende Zusammensetzung

aufweisen:

4-(1-Oxo-2-propenyl)-Morpholin 29 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
Exo-1,7,7-trimethylbicyclo[2.2.1]hept-2-ylacrylat 25 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
2-Phenoxyethylacrylat 25 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
Dipropylenglykololdiacrylat 3 Gew.-% bis 10 Gew.-%
2,4,6-Trimethylbenoyldiphenylphosphinoxid 3 Gew.-% bis 10 Gew.-%.
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Bevorzugt handelt es sich bei dem Primer 16 um einen lichthartenden, insbesondere

UV-hértenden Primer 16. Der Primer 16 kann in einem Verfahrensschritt C vor- bzw.

angehartet und/oder ausgehartet werden. Hierzu weist die Vorrichtung 100 bevorzugt
eine Hartungseinrichtung 110 auf. Die Hartungseinrichtung 110 weist bevorzugt

zumindest eine UV-LED Lichtquelle auf.

Durch eine Vorhartung I&sst sich die Auftragsqualitat des Primers 16 verbessern.
Insbesondere wird hierdurch die Viskositat des Primers 16 erhoht, bevor die
Pragefolie 18 aufgebracht wird. Dies vermeidet ein Verlaufen oder zu starkes
Verquetschen der aufgebrachten Primerpixel bei der Ubertragung, so dass eine
besonders randscharfe Applikation der Pragefolie 18 und eine besonders hohe
Oberflachenqualitat der Ubertragenen Schichten erzielt werden. Ein geringflugiges
Verquetschen der Primerpixel kann aber auch durchaus winschenswert sein, um
direkt benachbarte Primerpixel einander anzun&hern und zu vereinigen. Dies ist
insbesondere vorteilhaft, um beispielsweise bei geschlossenen Flachen und/oder an
Motivrandern eine Pixeligkeit der Darstellung zu vermeiden, d.h. dass einzelne Pixel
optisch stérend in Erscheinung treten. Das Verquetschen sollte dabei nur so weit

erfolgen, dass die gewlnschte Auflésung nicht zu stark verringert wird.

Zur Vermeidung einer Verquetschung eines durch den aufgedruckten Primer 16
generierten Bildes und/oder Motivs, ist die Vorhartung des Primers 16, bevorzugt mit
niedriger UV-Strahlungsleistung, vorteilhaft. Hierdurch wird der Primer 16

insbesondere angeliert.

Bevorzugt erfolgt die Vorhartung des Primers 16 0,02 s bis 0,025 s nach dem
Aufdrucken des Primers 16. Hierdurch wird der Primer 16 sehr schnell nach dem
Druck durch die Vorhartung auf dem Transferpapier 14 fixiert, so dass ein Verlaufen
oder Spreiten der Primertropfen weitgehend vermieden wird und eine hohe
Druckaufldsung mdglichst gut erhalten bleibt. Beispielsweise kann daflr eine
Strahlungsquelle direkt benachbart zu dem Druckkopf 102 zum Aufdrucken des

Primers 16 angeordnet sein.
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Es ist dabei zweckmaBig, wenn das Vorharten des Primers 16 durch UV-Strahlung
erfolgt, dessen Energie bevorzugt zu mindestens 90 % im Wellenlangenbereich
zwischen 380 nm und 420 nm abgestrahlt wird. Bei diesen Wellenlangen wird die

Vorhartung zuverlassig in Gang gesetzt.

Es ist weiter vorteilhaft, wenn das Vorhéarten des Primers 16 mit einer Brutto-
Bestrahlungsstarke von 2 W/cm? bis 5 W/cm? und/oder einer Netto-
Bestrahlungsstarke von 0,7 W/ecm? bis 2 W/cm? und/oder einem Energieeintrag in
den Primer 16 von 8 mJ/cm? bis 112 mJ/cm? erfolgt. Hierdurch wird erreicht, dass der
Primer 16 die gewunschte Viskositatserhohung durchmacht, dabei aber nicht
vollstandig ausgehartet wird, so dass beim Aufbringen der Pragefolie 18 die

notwendige Haftwirkung des Primers 16 erhalten bleibt.

Bevorzugt erfolgt dabei das Vorhérten des Primers 16 mit einer Belichtungszeit von
0,02 s bis 0,056 s. Bei den erwahnten Transportgeschwindigkeiten des
Transferpapiers 14 und den angegebenen Bestrahlungsstarken wird so der

notwendige Energieeintrag fir die Vorhéartung sichergestellt.

Es ist zweckmaBig, wenn sich beim Vorhéarten des Primers 16 dessen Viskositat auf
50 mPas bis 200 mPas erhoht. Durch eine solche Viskositatserhbhung wird
garantiert, dass die Primertropfen beim Aufbringen der Pragefolie 18 auf das
Transferpapier 14 nicht verquetscht werden, so dass die Pragefolie 18 im
Wesentlichen mit der beim Drucken des Primers 16 erzielten Aufldsung auf das

Transferpapier 14 Ubertragen werden kann.

Neben dem Vorharten bzw. Anharten des Primers 16 kann zu einem spateren
Zeitpunkt auch ein Ausharten des Primers 16 stattfinden. Es ist aber auch
grundsétzlich méglich, auf ein Vorhéarten des Primers 16 zu verzichten. Es kann dann

einfach nur ein Ausharten des Primers 16 stattfinden.
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Das Aushéarten des Primers 16 erfolgt bevorzugt nach dem Aufbringen einer
Pragefolie 18 oder weiterer Schichten. Es ist dabei zweckmaBig, wenn das
Ausharten des Primers 16 mit UV-Licht erfolgt, dessen Energie bevorzugt zu
mindestens 90% im Wellenlangenbereich zwischen 380 nm und 420 nm abgestrahlt
wird. Bei diesen Wellenlangen wird die Aushartung zuverlassig in Gang gesetzt.

Ferner ist es bevorzugt, wenn das Ausharten des Primers 16 mit einer Brutto-
Bestrahlungsstarke von 12 W/cm? bis 20 W/cm? und/oder einer Netto-
Bestrahlungsstarke von 4,8 W/cm? bis 8 W/cm? und/oder einem Energieeintrag in
den Primer von 200 mJ/cm? bis 900 mJ/cm?, bevorzugt von 200 mJ/cm? bis

400 mJ/cm? erfolgt. Bei einem derartigen Energieeintrag wird eine zuverlassige

Durchhartung des Primers 16 erreicht.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Ausharten des Primers 16 mit einer
Belichtungszeit von 0,04 s bis 0,112 s erfolgt. Bei den angegebenen Brutto-
Bestrahlungsstarken und den Ublichen Transportgeschwindigkeiten wird so der
notwendige Nettoenergieeintrag flr die Durchhartung des Primers 16 sichergestellt.

Von Vorteil ist es, wenn das Ausharten des Primers 16 zusammen mit dem
Ausharten von weiteren Schichten, die zusatzlich noch auf dem Transferpapier 14
aufgedruckt bzw. aufgebracht worden sind, stattfindet. Hierdurch kann insbesondere
in nur einem Schritt das gesamte Dekor 12 ausgehartet werden, wodurch das

Verfahren sehr effizient ist.

In Figur 1 erfolgt in einem Verfahrensschritt D ein zumindest bereichsweises
Applizieren der Pragefolie 18 auf das Transferpapier 14. In Figur 1 erfolgt das
Applizieren mittels HeiBpragens in einem Abrollverfahren. Die Pragefolie 18 wird
insbesondere unter Druck und Temperatur auf das Transferpapier 14 aufgebracht.
Das HeiBpragen erfolgt bevorzugt mittels einer Pragestation 104, die bevorzugt
zumindest eine Pragewalze und/oder ein Pragerad aufweist. Nach dem Pragen der
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Pragefolie 18 wird bevorzugt die Tragerlage 20 von der Dekorlage 22 abgezogen

und nur zumindest ein Teil der Dekorlage 22 verbleibt auf dem Transferpapier 14.

In einem Verfahrensschritt E wird zumindest eine Farbe und/oder zumindest eine
Farbschicht 32 mittels Inkjet-Druck aufgedruckt. Die Farbe und/oder die Farbschicht
32 wird dabei insbesondere auf die Dekorlage 22 aufgedruckt. Die Farbe und/oder
die Farbschicht 32 bilden insbesondere einen Teil des Dekors 12 aus und pragen so
das visuelle Erscheinungsbild des Dekors 12 mit. Zum Aufdrucken der Farbe
und/oder der Farbschicht 32 weist die Vorrichtung 100 bevorzugt zumindest einen

zweiten Tintenstrahldruckkopf 106 auf.

Bevorzugt wird eine lichthartende, insbesondere eine UV-hartende, besonders
bevorzugt eine LED-hartende, insbesondere bevorzugt eine UV-LED-hartende Farbe
und/oder Farbschicht 32 aufgedruckt. Insbesondere kann die Farbe und/oder die
Farbschicht 32 im Register zu einem Merkmal der Pragefolie 18 aufgebracht werden.

Das Merkmal kann eine Registermarke und/oder ein Motiv auf der Pragefolie 18 sein.

Die Farbe und/oder die Farbschicht 32 kann durch Strahlung, bevorzugt durch UV-
Strahlung, insbesondere durch UV-LED-Strahlung angehartet bzw. vorgehartet
und/oder ausgehartet werden. Insbesondere wird die Farbe bzw. die Farbschicht 32
analog wie der Primer 16 aus- und/oder vorgehartet.

Die Schichtdicke der Farbe und/oder der Farbschicht 32 liegt bevorzugt zwischen
0,5 um und 10 um, insbesondere zwischen 0,5 um und 5 um. Als vorteilhaft haben
sich Farben und/oder Farbschichten 32 erwiesen, die die folgende

Zusammensetzung aufweisen:

2-Phenoxyethylacrylat 25 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
4-(1-Oxo-2-propenyl)-Morpholin 10 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
Exo-1,7,7-trimethylbicyclo[2.2.1]hept-2-ylacrylat 20 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
2,4,6-Trimethylbenoyldiphenylphosphinoxid 10 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
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Dipropylenglykololdiacrylat 3 Gew.-% bis 10 Gew.-%.

In einem Verfahrensschritt F wird zumindest ein Schutzlack 34 mittels Inkjet-Druck
aufgedruckt. Insbesondere wird der Schutzlack 34 auf die Farbe und/oder auf die
Farbschicht 32 gedruckt. Der Schutzlack 34 bildet insbesondere einen Teil des
Dekors 12 aus und schitzt das Dekor 12 auf einem zu dekorierenden Gegenstand
50 insbesondere vor mechanischer und/oder chemischer Beanspruchung. Zum
Aufdrucken des Schutzlackes 34 weist die Vorrichtung 100 bevorzugt zumindest
einen dritten Tintenstrahldruckkopf 108 auf.

Bevorzugt wird ein lichthartender, insbesondere ein UV-hartender, besonders
bevorzugt ein LED-hartender, insbesondere bevorzugt ein UV-LED-hartender
Schutzlack 34 aufgedruckt. Der Schutzlack 34 kann durch Strahlung, bevorzugt
durch UV-Strahlung, insbesondere durch UV-LED-Strahlung angehartet bzw.
vorgehartet und/oder ausgehartet werden. Insbesondere wird der Schutzlack 34

analog wie der Primer 16 aus- und/oder vorgehartet.

Die Schichtdicke des Schutzlacks 34 liegt bevorzugt zwischen 0,5 um und 10 pm,
insbesondere zwischen 0,5 um und 5 um. Als vorteilhaft haben sich Schutzlacke 34

erwiesen, die die folgende Zusammensetzung aufweisen:

2-Phenoxyethylacrylat 25 Gew.-% bis 50 Gew.-%,
4-(1-Oxo-2-propenyl)-Morpholin 10 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
Exo-1,7,7-trimethylbicyclo[2.2.1]hept-2-ylacrylat 20 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
2,4,6-Trimethylbenoyldiphenylphosphinoxid 10 Gew.-% bis 25 Gew.-%,
Dipropylenglykololdiacrylat 3 Gew.-% bis 10 Gew.-%.

In einem Verfahrensschritt G wird bevorzugt die Farbe und/oder die Farbschicht 32
und der Schutzlack 34 gemeinsam ausgehartet. Fir die Aushartung weist die
Vorrichtung 100 bevorzugt eine Hartungseinrichtung 112 auf. Die

Hartungseinrichtung 112 ist bevorzugt als UV-LED Lichtquelle ausgebildet.
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Vorteilhafterweise erfolgt neben der gemeinsamen Aushartung der Farbe und/oder
der Farbschicht 32 und des Schutzlackes 34 auch die Aushartung des Primers 16.
|dealerweise erfolgt eine Aushartung, wenn samtliche Schichten 16, 22, 32, 34 die
letztendlich das Dekor 12 bilden auf dem Transferpapier 14 appliziert und/oder

aufgedruckt worden sind.

Vorteilhafterweise erfolgt die Herstellung des Decals 10 in einer inline-Fertigung,
insbesondere in einer FlieBbandfertigung. Der Decal 10 wird dabei bevorzugt im
Wesentlichen ohne Unterbrechung, insbesondere in einem stetigen Prozess,
hergestellt. Ist ein Verfahrensschritt zur Herstellung des Decals 10 erfolgt, dann
schlieBt sich im Wesentlichen der nachfolgende Verfahrensschritt geradewegs an.
Die einzelnen Schritte des Verfahrens gehen quasi nahtlos ineinander Uber.

In einem Verfahrensschritt | ist der gefertigte Decal 10 dargestellt. Der Decal 10

umfasst das Transferpapier 14 und das von dem Transferpapier 14 I6sbare Dekor
12. Das Dekor 12 weist bevorzugt den mittels Inkjet-Druck gedruckten Primer 16, die
Dekorlage 22 der Pragefolie 18, insbesondere umfassend eine metallische Schicht
28, und die mittels Inkjet-Druck gedruckte Farbe und/oder Farbschicht 32 und den

mittels Inkjet-Druck gedruckten Schutzlack 34 auf.

Zum Aufdrucken der Schichten, insbesondere des Primers 16, der Farbe, der
Farbschicht 32, des Schutzlackes 34 und/oder eines Tragers 36, wird bevorzugt
zumindest ein Tintenstrahldruckkopf 102, 106, 108, 116 verwendet. Bevorzugt wird
far jede zu druckende Schicht 16, 32, 34, 36 zumindest ein gesonderter
Tintenstrahldruckkopf 102, 106, 108, 116 verwendet.

Der Tintenstrahldruckkopf 102, 106, 108, 116 kann insbesondere eine Aufldsung von
300 bis 1200 Auftragsdlsen pro Zoll (npi, nozzles per inch) aufweisen. Hierdurch
wird ein hochauflésender Auftrag der Schichten 16, 32, 34, 36 ermdglicht. Der

Tintenstrahldruckkopf 102, 106, 108, 116 kann einen Disendurchmesser von 15 um
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bis 25 um mit einer Toleranz von nicht mehr als 5 um und/oder einen Dusenabstand
von 30 um bis 150 um, insbesondere einen Dusenabstand von 30 um bis 80 um, mit
einer Toleranz von nicht mehr als +5 um, aufweisen. Durch den geringen
DUsenabstand, insbesondere quer zur Druckrichtung, wird sichergestellt, dass die
Ubertragenen Tropfen der zu druckenden Schichten 16, 32, 34, 36 hinreichend nahe
beieinander liegen bzw. gegebenenfalls sich auch Uberlappen, so dass Uber die

gesamte bedruckte Flache eine gute Auflésung erzielt wird.

Der Tintenstrahldruckkopf 102, 106, 108, 116 kann so ausgebildet sein, dass Tropfen
der zu druckenden Schichten 16, 32, 34, 36 mit einer Frequenz von 6 kHz bis 110
kHz bereitgestellt werden. Bei Ublichen Fordergeschwindigkeiten des zu
bedruckenden Transferpapiers 14 von 10 m/min bis 30 m/min kann so in
Fdrderrichtung eine Auflésung von 360 dpi bis 1200 dpi erzielt werden. Es ist
zweckmaBig, wenn durch den Tintenstrahldruckkopf 102, 106, 108, 116 Tropfen der
zu druckenden Schichten 16, 32 ,34 ,36 mit einem Volumen von 2 pl bis 50 pl mit
einer Toleranz von nicht mehr als £6 % bereitgestellt werden. Hierdurch kann die
notwendige Menge der zu druckenden Schichten 16, 32, 34, 36 gleichmaBig

aufgebracht werden.

Ferner ist der Tintenstrahldruckkopf 102, 106, 108, 116 so ausgebildet, dass Tropfen
der zu druckenden Schichten 16, 32, 34, 36 mit einer Fluggeschwindigkeit von 5 m/s
bis 10 m/s mit einer Toleranz von nicht mehr als +15 % bereitgestellt werden.
Hierdurch wird die Ablenkung der Tropfen insbesondere durch Zugluft wahrend des
Transfers vom Druckkopf 102, 106, 108, 116 zum Transferpaper 14 und/oder zur
Dekorlage 22 minimiert, so dass die Tropfen in der gewiunschten definierten
Anordnung auf dem Transferpaper 14 und/oder auf der Dekorlage 22 landen.

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung eines weiteren Verfahrens sowie einer
Vorrichtung 100° in einer weiteren Ausgestaltung zum Herstellen eines Decals 10 in
einer weiteren Ausfihrungsform. Das in Figur 2 gezeigte Verfahren unterscheidet

sich von dem in Figur 1 gezeigten Verfahren im Wesentlichen dadurch, dass es sich
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um ein Kaltprageverfahren anstelle eines HeiBprageverfahrens handelt und der
Primer 16 in einem Verfahrensschritt C* getrocknet wird. Zum Trocknen bzw.
Antrocknen des Primers 16 weist die Vorrichtung 100° eine Trocknungseinrichtung
114 auf. Die Dauer des Antrocknen und/oder des Trocknens liegt bevorzugt
zwischen 1 s und 60 s und/oder die Trocknungstemperatur liegt bevorzugt zwischen
40°C und 120°C. Es ist aber grundsatzlich méglich, dass auf die
Trocknungseinrichtung 114 und somit auf den Verfahrensschritt C* verzichtet werden
kann. Betreffend die anderen Verfahrensschritte A und B sowie E bis | wird auf die zu

Figur 1 gemachten Ausfihrungen verwiesen.

Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung eines weiteren Verfahrens sowie einer
Vorrichtung 100 in einer weiteren Ausgestaltung zum Herstellen eines Decals 10 in

einer weiteren Ausfihrungsform.

In Figur 3 wird die Pragefolie 18 — wie schon in Figur 1 dargestellt — mittels
HeiBpragens aufgebracht. Betreffend die Verfahrensschritte A bis G sowie | und die
entsprechenden Vorrichtungseinrichtungen 102, 110, 104, 106, 108 und 112 wird
daher auf die zu Figur 1 gemachten Ausfuhrungen verwiesen. Es ist aber
grundsétzlich auch méglich, dass die Pragefolie 18 in Figur 3 anstelle mittels

HeiBpragens mittels Kaltpragens aufgebracht wird.

Die in Figur 3 dargestellte Vorrichtung 100" weist eine Einrichtung 116 zum
Aufbringen eines Tragers 36 auf das Dekor 12 auf. Die Einrichtung 116 ist in
Fdrderrichtung des Transferpapiers 14 stromabwarts von der zweiten
Hartungseinrichtung 112 angeordnet. Idealerweise ist die Einrichtung 116 zumindest
bevorzugt in Férderrichtung des Transferpapiers 14 stromabwarts nach demjenigen
Tintenstrahldruckkopf 108 angeordnet, der eine duBerte Schicht 38 und/oder eine
auBerte Seite des Dekors 12 herstellt. Hierdurch wird erreicht, dass der Trager 36 die
abschlieBende Schicht des Decals 10° ausbildet. Der Trager 36 schitzt so das Dekor
12 vor Beschadigungen. Der Trager 36 sorgt ferner fir eine bessere Handhabung

des Dekors 12 und/oder des Decals 10° bei der Weiterverarbeitung.
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Vorteilhafterweise ist die Einrichtung zum Aufbringen des Tragers 36 als zumindest

ein vierter Tintenstrahldruckkopf 116 ausgebildet.

Von Vorteil ist es, wenn das Aufbringen bzw. das Drucken des Tragers 36 im
Wesentlichen unmittelbar nach der Fertigung des Dekors 12 erfolgt. Das Aufbringen

des Tragers 36 erfolgt vorteilhafterweise in der inline-Fertigung.

Der Trager 36 weist bevorzugt eine Schichtdicke zwischen 10 um und 500 pum,
bevorzugt eine Schichtdicke zwischen 10 um und 200 um, besonders bevorzugt eine
Schichtdicke zwischen 20 um und 30 pum, auf. Als Trager 36 wird bevorzugt ein

Acrylatfilm, insbesondere ein selbstvernetzender Acrylatfilm, verwendet.

Figur. 4 zeigt eine schematische Darstellung einer Pragefolie 18 in einer
Ausfihrungsform. Die Pragefolie 18 weist eine Tragerlage 20 und eine Dekorlage 22
auf, wobei die Dekorlage 22 der Pragefolie 18 ein- oder mehrschichtig ausgebildet

sein kann.

Die Tragerlage 20 der Pragefolie 18 ist bevorzugt aus PET, PC, PP, PE, PVE
und/oder PS ausgebildet. Die Tragerlage 20 schitzt und stabilisiert die Dekorlage 22
insbesondere wahrend der Herstellung, Lagerung und Verarbeitung der Pragefolie
18.

Die Dekorlage 22 ist insbesondere von der Tragerlage 20 abldésbar. Um eine sichere
Ablosung zwischen Tragerlage 20 und Dekorlage 22 sicherstellen zu kénnen, kann
die Pragefolie 18 bevorzugt zwischen der Tragerlage 20 und der Dekorlage 22 eine
Abléseschicht 24 aufweisen. Die Abléseschicht 24 ist bevorzugt so ausgebildet, dass
sie einerseits vor dem Aufbringen der Pragefolie 18 auf das Transferpapier 14 eine
sichere Handhabung der Pragefolie 18 gewahrleistet, ohne dass sich die Dekorlage
22 von der Tragerlage 20 I8st, andererseits aber nach dem Aufbringen der Pragefolie
18 bzw. beim Transfer der Dekorlage 22 auf das Transferpapier 14 ein Abldsen,
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zumindest ein bereichsweises Abldsen der Dekorlage 22 von der Tragerlage 20,

ermoglicht.

Die Abldseschicht 24 weist bevorzugt eine Schichtdicke von 0,001 um bis 1 um,
insbesondere eine Schichtdicke von 0,001 um bis 0,1 um, besonders bevorzugt eine
Schichtdicke von ca. 0,01 um, auf. Die Abléseschicht 24 kann Wachse und/oder
Silikone aufweisen. Vorteilhafterweise handelt es sich um eine polymere
Abléseschicht 24. Besonders bevorzugt ist die Abldseschicht 24 frei von Wachs
und/oder frei von Silikon. Hierdurch erhalt man eine Schicht, die sehr gut
Uberdruckbar ist, insbesondere mit konventionellen Druckfarben, mit UV-hartenden
Druckfarben, UV-hartenden Lacken, Hybridfarben und/oder Hybridlacken. Auch kann
so eine gute Haftung zwischen Dekorlage und Druck und/oder Druckfarben erzielt

werden.

Vorteilhafterweise weist die Abléseschicht 24 Hydroxypropylmethylcellulose,
insbesondere 90 Gew.-% bis ca. 100 Gew.-% Hydroxypropylmethylcellulose auf.

Ferner weist die in Figur 4 dargestellte Dekorlage 22 bevorzugt zumindest eine
metallische Schicht 28 auf. Die metallische Schicht 28 sorgt insbesondere fir das
visuelle Erscheinungsbild der Dekorlage 22 und/oder des Dekors 12. Bevorzugt ist
die metallische Schicht 28 aus Aluminium ausgebildet. Es ist aber auch méglich,
dass die metallische Schicht 28 aus Kupfer, Chrom und/oder Zinn ausgebildet ist
oder eine Legierung davon umfasst. Die metallische Schicht 28 weist bevorzugt eine
Schichtdicke von 5 nm bis 100 nm, insbesondere eine Schichtdicke von 5 nm bis
50 nm, besonders bevorzugt eine Schichtdicke von 15 nm bis 25 nm, auf. Die
metallische Schicht 28 ist bevorzugt mittels bekannter PVD- oder CVD-Verfahren
(PVD = Physical Vapour Deposition; CVD = Chemical Vapour Deposition)
aufgedampft. Die metallische Schicht 28 kann zuséatzlich oder alternativ auch
aufgedruckt sein, insbesondere aus Farben feinen mit metallischen Pigmenten. Die
metallische Schicht 28 kann vollflachig sein oder nur partiell vorhanden sein. Eine

partielle metallische Schicht kann insbesondere mittels bekannter
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Demetallisierungsverfahren wie Atzen, Waschverfahren oder photolithografischer

Verfahren strukturiert sein.

Es ist grundsatzlich aber auch denkbar, dass die Dekorlage 22 eine Farbschicht
aufweist. Die Farbschicht ist bevorzugt aufgedruckt mittels Tiefdruck, Siebdruck,
Flexodruck, Inkjetdruck und weist eine Schichtdicke von 0,2 um bis 10 um,
insbesondere eine Schichtdicke von 0,5 um bis 3 um auf. Die Farbschicht kann
vollflachig und/oder partiell vorhanden sein. Die Farbschicht kann opak oder
transluzent oder transparent sein und jeweils farblos oder farbig sein. Die Farbigkeit
kann mittels Farbstoffen und/oder Pigmenten in der Farbschicht erreicht werden.

Beispielsweise besteht die Farbschicht aus Polyacrylaten.

Es ist insbesondere auch moglich, dass die Dekorlage 22 eine Farbschicht und eine
metallische Schicht 28 aufweist, wobei die Schichten bevorzugt jeweils partiell
vorzugesehen sind und die partiell vorgesehenen Bereiche zueinander im Register
anzuordnen sind. Beispielsweise stellen die metallische Schicht 28 und/oder die
Farbschicht einzeln oder gemeinsam ein Motiv oder jeweils ein Motiv oder Teilmotiv

dar.

Die Dekorlage 22 kann zudem eine Grundierung 30 aufweisen. Die Grundierung 30
sorgt insbesondere fur eine gute Haftung zwischen der Dekorlage 22 bzw. der
Pragefolie 18 und dem Primer 16. Die Grundierung 30 weist bevorzugt eine
Schichtdicke von 0,2 um bis 10 um, insbesondere eine Schichtdicke von 0,5 um bis

3 um, besonders bevorzugt eine Schichtdicke von 0,4 um bis 0,6 um, auf.

Als vorteilhaft haben sich Grundierungen 30 erwiesen, die die folgende

Zusammensetzung aufweisen:

Polyvinylbutyral 25 Gew.-% bis 50 Gew.-%
Styrolmaleinsaureanhydrid 50 Gew.-% bis 75 Gew.-%
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Die Dekorlage 22 kann ferner bevorzugt wenigstens eine Lackschicht 26,
insbesondere eine Schutzlackschicht, umfassen. Die Schutzlackschicht 26 stellt
insbesondere einen Schutz vor mechanischer und/oder chemischer Beanspruchung
far die Dekorlage 22 und/oder das Dekor 12 auf einem zu dekorierenden
Gegenstand 60 dar.

Die Lackschicht und/oder Schutzlackschicht 26 weist bevorzugt eine Schichtdicke
von 0,4 um bis 10 um, insbesondere eine Schichtdicke von 0,5 um bis 5 um,
insbesondere bevorzugt eine Schichtdicke von 1 um bis 1,5 um, auf.
Vorteilhafterweise weist die Lackschicht und/oder die Schutzlackschicht 26 eine
Isocyanatvernetzung auf. Hierdurch kédnnen insbesondere hdhere Kratz-, Abrieb- und
Chemikalienbestandigkeiten erzielt werden. Weist die Lackschicht bzw. die
Schutzlackschicht 26 Farbstoffe auf, so kann die Schicht 26 den optischen Eindruck

der Dekorlage 22 und/oder des Dekors 12 mitpragen.

Als vorteilhaft haben sich Lack- und/oder die Schutzlackschichten 26 erwiesen, die
die folgende Zusammensetzung aufweisen:

Acrylat Polyol 36 Gew.-% bis 56 Gew.-%,
Polyvinylbutyral 9 Gew.-% bis 14 Gew.-%,
Diisocyanat 30 Gew.-% bis 40 Gew.-%
Farbstoffe 0 Gew.-% bis 25 Gew.-%.

Vorteilhafterweise sind zumindest die Lackschichten und/oder die
Schutzlackschichten 26 und/oder die Grundierung 30, insbesondere all diese
Schichten, mit hydroxylgruppenhaltigen Polymeren versehen. Hierdurch erhalten die
Schichten eine ausreichend groBe Zugfestigkeit, so dass die Dekorlage 22 bzw. das
auf dem zu dekorierenden Gegenstand 60 aufgebrachte Dekor 12 wahrend eines
Temperns im Ofen keine Riss- und/oder Blasenbildung erleidet.
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Figur 5 zeigt eine schematische Darstellung eines Verfahrens zum Dekorieren von

Oberflachen von Gegenstanden 50 mittels der Verfahrensschritte K bis P.

Die Oberflachen der Gegensténde 50 sind grundsatzlich auf keine spezielle Form
festgelegt. Die Oberflachen kdnnen zylinderférmig, wellenférmig, pyramidenférmig,
kegelférmig, gewdlbt, konkav und/oder konvex geformt sein. Sie kdnnen auch eckig,
insbesondere rechteckig oder allgemein mehreckig, oval, rund und/oder flach

ausgebildet sein.

Bei den Gegenstanden 50 kann es sich um Gegenstande 50 aus Glas, Keramik,
Porzellan, Kunststoff, Holz und/oder Papier und/oder Metall und/oder
Verbundwerkstoffen aus mehreren unterschiedlichen Materialien, beispielsweise
Kunststoff/Glas, Kunststoff/Metall, Kunststoff/Holz, Kunststoff/Papier, handeln. Es
kann dabei vorteilhaft sein, die Oberflache der Gegenstande 50 vorzubehandeln,
beispielsweise mittels Plasma- oder Coronabehandlung und/oder mittels
Vorbeschichtung mit Haftvermittlerschicht, beispielsweise einer oder mehreren

polymeren Haftvermittlerschichten.

In einem Verfahrensschritt K erfolgt die Bereitstellung des Decals 10°. Der Decal 10°
wird bevorzugt mittels eines erfindungsgemaBen Verfahrens hergestelit.
Grundséatzlich ist auch die Bereitstellung eines Decals 10 ohne einen Tréager 36
denkbar. In einem Verfahrensschritt L wird der Decal 10° getrankt. Der Decal 10° wird
bevorzugt in Wasser 118 eingetaucht. Durch das Tranken des Decals 10 I0st sich
eine wasserldsliche Schicht des Transferpapiers 14 auf und das Transferpapier 14
kann von dem Dekor 12 nebst Trager 36 entfernt werden. Aufgrund der
wasserldslichen Schicht des Transferpapiers 14 handelt es sich bei dem in Fig. 5
gezeigten Transferpapier 14 um ein Wassertransferpapier. Dies ist in Figur 5 in
einem Verfahrensschritt M dargestellt. In einem Verfahrensschritt N wird nun das
Dekor 12 nebst Trager 36 auf den Gegenstand 50 aufgebracht. Als nachstes erfolgt
dann bevorzugt das Abldsen des Tragers 36 von dem Dekor 12. Dies ist in Figur 5 in

einem Verfahrensschritt O dargestellt. Durch das Entfernen des Tragers 36 wird die
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auBere Seite 38 des Dekors freigelegt. In einem Verfahrensschritt P wird der fertig
dekorierte Gegenstand 60 aufweisend das Dekor 12 gezeigt. Das Ubertragen des
Dekors 12 erfolgt bevorzugt inline mit der Herstellung des Decals 10, 10°.

ZweckmaBig ist es, wenn der mit dem Dekor 12 versehene Gegenstand 50 gehartet
wird. Hierdurch kann die Haftung des Dekors 12 bzw. die Haftung zwischen den
einzelnen Schichten des Dekors 12, insbesondere zwischen Grundierung 30 und
Primer 16 verbessert werden. Zudem wird auch die Bestandigkeit des Dekors 12
beispielsweise gegentber Wasser, Alkohol, Abrieb und/oder Fingernageln
verbessert. Bevorzugt wird hierzu der dekorierte Gegenstand 60 in einem
Zeitintervall zwischen 10 Minuten und 30 Minuten und/oder bei einer Temperatur
zwischen 165°C und 200°C gehartet. Das Dekor 12 sollte insbesondere so
ausgebildet sein, dass es nach 30-minttigem Eintauchen in 52%-igem Alkohol

und/oder 60 minatigem Eintauchen in Wasser Fingernagel kratzfest ist.

Figur 6 zeigt eine schematische Darstellung eines weiteren Verfahrens zum
Dekorieren von Oberflachen von Gegenstanden 50.

In einem Verfahrensschritt K erfolgt die Bereitstellung des Decals 10. Nachdem der
Decal 10 in einem Verfahrensschritt L bevorzugt in Wasser 118 getrankt wird, kann
das Transferpapier 14 von dem Dekor 12 entfernt werden. Dies geschieht in Figur 6
in einem Verfahrensschritt M*. Bei dem in Fig. 6 gezeigten Transferpapier 14 handelt
es sich um ein Wassertransferpapier. Mittels Tampondruck, bevorzugt mittels eines
Tampons 120, wird das Dekor 12 in einem Verfahrensschritt N* auf den Gegenstand
50 Ubertragen. Man erhalt so einen fertig dekorierten Gegenstand 60.

Weiter ist es auch mdoglich, dass die Ablésung des Decals 10 von dem
Transferpapier 14 statt, wie in Fig. 5 und Fig. 6 gezeigt, durch Trankung des
Transferpapiers, insbesondere des Wassertransferpapiers, in Wasser bevorzugt
auch durch ein Inkontaktbringen bzw. ein Kontakt des Decals 10 auf dem

Transferpapier mit einem, insbesondere erhitzten, Tampon erfolgt. Hierbei umfasst
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das Transferpapier 14 zweckmaBigerweise eine Schmelzbeschichtung, welche
insbesondere einen Schmelzbereich zwischen 50°C und 150°C, bevorzugt zwischen
80°C und 120°C, aufweist. Die Schmelzbeschichtung des Transferpapiers 14 kann
dazu beispielsweise Uberwiegend Bestandteile aus einem Wachs und/oder aus
einem thermoplastischen Polymer aufweisen. Bei einem derartigen Transferpapier
14, welches eine Schmelzbeschichtung aufweist, handelt es sich um ein
HeiBtransferpapier.

Vorteilhafterweise wird die Haftkraft der Schmelzbeschichtung bei einer Erhitzung
der Schmelzbeschichtung auf eine Temperatur innerhalb des Schmelzbereichs
derart verringert, dass das Transferpapier 14, insbesondere das HeiBtransferpapier,
von dem Decal 10, insbesondere von dem Dekor 12, abgezogen bzw. gelost werden

kann.

Weiter ist es von Vorteil, wenn der Tampon insbesondere vor und/oder wahrend der
Ubertragung aktiv und/oder passiv beheizt wird. Vorteilhaftweise liegt der
Temperaturbereich des erhitzten Tampons dabei zwischen 70°C und 150 °C,
bevorzugt zwischen 120°C und 140°C. Hierdurch ist es mdglich, dass bei dem
Inkontaktbringen bzw. dem Kontakt des Tampons mit dem Decal 10 die
Schmelzbeschichtung des Transferpapiers 14 erweicht und eine Ubertragung des
Decals 10, insbesondere des Dekors 12, auf den Tampon erfolgt.

Vorteilhafterweise wird anschlieBend das Transferpapier 14 von dem Dekor 12
entfernt. Die Ubertragung des Decals 10, insbesondere des Dekors 12, auf den
Gegenstand 50 und eine mégliche Weiterverarbeitung erfolgt vorzugsweise wie oben
beschrieben bzw. analog zur der Ausfliihrung des Transferpapiers 14 als

Wassertransferpapier.

Die Dekoration des Gegenstands 50 und die Herstellung des Decals 10, 10° sind

bevorzugt inline bzw. in eine Inline-Fertigung, insbesondere in eine
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FlieBbandfertigung, integriert. So lasst sich insbesondere ein im wesentliches

vollstandig automatisiertes Verfahren zur Dekoration von Gegenstanden 50 schaffen.
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Bezugszeichenliste

10, 10
12

14

16

18

20

22

24

26

28

30

32

34

36

38

50

60

100, 100*, 100"
102

104, 104"
106

108

110

112

114

116

118

120

A-P

Decal

Dekor
Transferpapier
Primer

Pragefolie
Tragerlage
Dekorlage
Abléseschicht
(Schutz-)Lackschicht
metallische Schicht
Grundierung

Farbe/ Farbschicht
Schutzlack

Trager

auBere Seite Dekor
Gegenstand
dekorierter Gegenstand

Vorrichtung

erster Tintenstrahldruckkopf

Pragestation

zweiter Tintenstrahldruckkopf
dritter Tintenstrahldruckkopf
erste (Vor-/Aus-)Hartungseinrichtung

zweite (Aus-)Hartungseinrichtung

Trocknungseinrichtung

PCT/EP2018/053698

Aufbringeinrichtung Tréger/ vierter Tintenstrahldruckkopf

Wasser
Tampon

Verfahrensschritte
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Anspriiche:

1.

Verfahren zur Herstellung eines Decals (10, 10°) mit wenigstens einem Dekor (12)
umfasst die Schritte:

- Bereitstellen eines Transferpapiers (14),

- Aufdrucken eines Primers (16) mittels Inkjet-Druck auf das Transferpapier (14)
und/oder auf eine Pragefolie (18) aufweisend eine Tragerlage (20) und eine
Dekorlage (22), und

- zumindest bereichsweises Applizieren der Pragefolie (18) auf das
Transferpapier (14) mittels HeiB- oder Kaltpragens.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet ,

dass als Transferpapier (14) ein Wassertransferpapier und/oder ein
HeiBtransferpapier bereitgestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet ,

dass das Transferpapier (14), insbesondere das HeiBtransferpapier, eine
Schmelzbeschichtung aufweist, welche insbesondere einen Schmelzbereich
zwischen 50°C und 150°C, bevorzugt zwischen 80°C und 120°C, aufweist
und/oder dass das Transferpapier (14), insbesondere das Wassertransferpapier,
eine wasserldsliche Schicht umfasst, wobei die wasserlésliche Schicht bevorzugt

Dextrose, Methylcellulose und/oder Polyvinylalkohol umfasst.
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. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3,

gekennzeichnet durch
das Aufdrucken eines lichthartenden Primers (16), wobei der Primer (16) durch
Strahlung, bevorzugt durch UV-Strahlung, insbesondere durch UV-LED-Strahlung

angehartet und/oder ausgehartet wird.

. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass der Primer (16) getrocknet, bevorzugt mittels IR-Strahlung, getrocknet wird.

. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet ,
dass der Primer mit einer Auftragstemperatur von 20°C bis 75°C, bevorzugt von
40°C bis 60°C aufgedruckt wird.

. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprlche,

gekennzeichnet durch
das Bereitstellen eines Primers (16) mit einer Viskositat im Bereich von 5 mPas
bis 100 mPas, bevorzugt in einem Bereich von 10 mPas bis 15 mPas.

. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet ,
dass die Pragefolie (18) in einem Abrollverfahren appliziert wird.

. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass in einem weiteren Schritt zumindest eine Farbe und/oder zumindest eine
Farbschicht (32) mittels Inkjet-Druck, bevorzugt auf die Dekorlage (22),
aufgedruckt wird.
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10.Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet ,
dass in einem weiteren Schritt zumindest ein Schutzlack (34) mittels Inkjet-Druck,
bevorzugt auf die Dekorlage (22) und/oder auf die Farbe und/oder Farbschicht
(32), aufgedruckt wird.

11.Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet ,
dass die Farbe und/oder die Farbschicht (32) und/oder der Schutzlack (34) durch
Strahlung, bevorzugt durch UV-Strahlung, insbesondere durch UV-LED-Strahlung
ausgehartet werden.

12.Verfahren nach dem vorangehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet ,
dass die Farbe und/oder die Farbschicht (32) und der Schutzlack (34) und
bevorzugt der Primer (16) gemeinsam ausgehartet werden.

13.Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet ,
dass die Herstellung des Decals (10, 10) und/oder des Dekors (12) in einer
inline-Fertigung, insbesondere in einer FlieBbandfertigung, erfolgt.

14.Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet ,
dass in einem weiteren Schritt ein Trager (36) auf das Dekor (12) aufgebracht

wird.

15.Decal (10, 10%), insbesondere erhéltlich durch ein Verfahren nach einem der
Ansprlche 1 bis 13, umfassend ein Transferpapier (14) und ein von dem
Transferpapier (14) |6sbares Dekor (12), wobei das Dekor (12) ein mittels Inkjet

gedruckten Primer (16), eine Dekorlage (22) einer Pragefolie (18) und optional
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eine mittels Inkjet gedruckte Farbe und/oder Farbschicht (32) und/oder einen

mittels Inkjet gedruckten Schutzlack (34) aufweist.

16. Decal (10, 10°) nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet ,
dass das Transferpapier (14) ein Wassertransferpapier und/oder ein
HeiBtransferpapier ist.

17.Decal (10, 10) nach einem der Anspruche 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet ,
dass das Transferpapier (14), insbesondere das HeiBtransferpapier, eine
Schmelzbeschichtung aufweist, welche insbesondere einen Schmelzbereich
zwischen 50°C und 150°C, bevorzugt zwischen 80°C und 120°C, aufweist
und/oder dass das Transferpapier (14), insbesondere das Wassertransferpapier,
eine wasserldsliche Schicht umfasst, wobei die wasserlésliche Schicht bevorzugt
Dextrose, Methylcellulose und/oder Polyvinylalkohol umfasst.

18.Decal (10, 10°) nach einem der Anspruche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet ,
dass die Dekorlage (22) eine metallische Schicht (28), insbesondere Aluminium
umfassend, aufweist und optional eine Grundierung (30) und/oder eine

Schutzlackschicht (26) aufweist.

19.Decal (10, 10°) nach einem der Anspruche 15 bis 18,
gekennzeichnet durch
einen Trager (36), der auf einer von dem Transferpapier (14) abgewandten Seite

des Dekors (12) angeordnet ist.

20.Decal (10, 10Y) nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet ,

dass der Trager (36) eine Schichtdicke von 10 um bis 500 um, bevorzugt eine
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Schichtdicke von 10 pum bis 200 um, insbesondere eine Schichtdicke von 20 um

bis 30 um, aufweist.

21.Decal (10, 10°) nach einem der Anspruche 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet ,
dass der Trager (36) als Acrylatfilm, insbesondere als selbstvernetzender
Acrylatfilm, ausgebildet ist.

22.Vorrichtung (100, 100°, 100%) zur Herstellung eines Decals (10, 10°) aufweisend
ein Transferpapier (14) und zumindest ein Dekor (12), insbesondere mittels eines
Verfahrens nach einem der Ansprlche 1 bis 14, umfassend:
zumindest einen ersten Tintenstrahldruckkopf (102) zum Drucken eines Primers
(16) auf das Transferpapier (14) und/oder auf eine Pragefolie (18) aufweisend
eine Dekorlage (22) und eine Tragerlage (20), und
eine in Férderrichtung des Transferpapiers (14) stromabwarts von dem ersten
Tintenstrahldruckkopf (102) angeordnete Pragestation (104, 104°) zum
Applizieren der Pragefolie auf das Transferpapier.

23.Vorrichtung (100, 100°, 100*) nach Anspruch 22,
gekennzeichnet durch
zumindest einen in Férderrichtung des Transferpapiers (14) stromabwérts von der
Pragestation (104) angeordneten zweiten Tintenstrahldruckkopf (106) zum
Drucken einer Farbe und/oder einer Farbschicht (32) auf die Pragefolie (18)
und/oder auf die Dekorlage (22).

24.Vorrichtung (100, 100°, 100*) nach einem der Anspriche 22 oder 23,
gekennzeichnet durch
zumindest einen in Fdérderrichtung des Transferpapiers (14) stromabwarts von
dem zweiten Tintenstrahldruckkopf (106) angeordneten dritten
Tintenstrahldruckkopf (108) zum Drucken eines Schutzlacks auf die Dekorlage
(22) und/oder auf die Farbe und/oder Farbschicht (32).
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25.Vorrichtung (100, 100°, 100*) nach einem der Anspruche 22 bis 24,
gekennzeichnet durch
zumindest eine Hartungseinrichtung (110, 112), insbesondere eine UV-
Lichtquelle, zum Vor- und/oder Ausharten des Primers (16), der Farbe und/oder
der Farbschicht (32) und/oder des Schutzlacks (34).

26. Vorrichtung (100, 100°, 100*) nach Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Hartungseinrichtung (110) zwischen dem ersten Tintenstrahldruckkopf
(102) und der Pragestation (104) angeordnet ist.

27.Vorrichtung (100, 100°, 100*) nach Anspruch 25 oder 26,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Hartungseinrichtung (112) in Férderrichtung des Transferpapiers (14)
stromabwarts von dem dritten Tintenstrahldruckkopf (108) angeordnet ist.

28.Vorrichtung (100, 100°, 100*) nach einem der Anspruche 22 bis 27,
gekennzeichnet durch
eine Trocknungseinrichtung (114) zum Trocknen des Primers (16).

29.Vorrichtung (100, 100°, 100*) nach einem der Anspruche 22 bis 28,
gekennzeichnet durch
eine Einrichtung (116) zum Aufbringen eines Tragers (36) auf das Dekor (12),
wobei die Einrichtung insbesondere in Forderrichtung des Transferpapiers (14)
stromabwarts von der Pragestation (104), von dem zweiten Tintenstrahldruckkopf
(106) oder von dem dritten Tintenstrahldruckkopf (108) angeordnet ist, je
nachdem welche Einrichtung (104, 106, 108) eine duBere Schicht des Dekors
(12) herstellt.
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30. Vorrichtung (100, 100°, 100*) nach Anspruch 29,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtung zum Aufbringen des Tragers als zumindest ein vierter
Tintenstrahldruckkopf (116) ausgebildet ist.

31.Vorrichtung (100, 100°, 100*) nach einem der Anspruche 22 bis 30,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Pragestation (104) eine Pragewalze und/oder ein Pragerad und/oder
einen gewdlbten Pragestempel aufweist.

32.Verfahren zum Dekorieren von Oberflachen von Gegenstanden (50),
insbesondere von dreidimensionalen Gegenstanden, umfassend die Schritte:
- Bereitstellen eines Decals (10, 10°), insbesondere nach einem der Anspriche
15 bis 21, mit einem Transferpapier (14) und zumindest einem Dekor (12),
- Tranken des Decals (10, 10°) insbesondere in Wasser (118), und/oder
Inkontaktbringen des Decals mit einem Tampon,
- Aufbringen des Dekors (12) auf den Gegenstand (50).

33.Verfahren nach Anspruch 32,
dadurch gekennzeichnet ,
dass vor Aufbringen des Dekors (12) auf den Gegenstand (50) das

Transferpapier (14) abgezogen wird.

34.Verfahren nach einem der Anspriche 32 oder 33,
dadurch gekennzeichnet ,
dass der dekorierte Gegenstand (60) gehartet wird, insbesondere in einem
Zeitintervall zwischen 10 Minuten und 30 Minuten und/oder bei einer Temperatur
zwischen 165°C und 200°C.

35.Verfahren nach einem der Anspriche 32 bis 34,

dadurch gekennzeichnet ,
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dass das Dekor (12) mittels Tampondruck auf den Gegenstand (50) Ubertragen

wird.

36. Verfahren nach Anspruch 35,
dadurch gekennzeichnet ,
dass das Tampon beheizt wird, insbesondere dass das Tampon auf einen
Temperaturbereich zwischen 70°C und 150°C, bevorzugt auf einen
Temperaturbereich zwischen 120°C und 140°C, beheizt wird.

37.Verfahren nach einem der Anspriche 35 oder 36,
dadurch gekennzeichnet ,
dass bei dem Inkontaktbringen des Decals (10, 10°) mit dem Tampon das Decal
(10, 10%), insbesondere das Dekor (12), auf das Tampon Ubertragen wird.

38.Verfahren nach einem der Anspriche 23 bis 34,
dadurch gekennzeichnet ,
dass das Dekor (12) manuell auf den Gegenstand (50) Ubertragen wird.

39.Verfahren nach einem der Anspriche 32 bis 38,
dadurch gekennzeichnet ,
dass ein Trager (36) von dem Dekor (12) entfernt wird, nachdem das Dekor (12)

auf den Gegenstand (50) aufgebracht worden ist.

40.Verfahren nach einem der Ansprlche 32 bis 39,
dadurch gekennzeichnet ,
dass in einem weiteren Schritt der Decal (10, 10°) nach einem Verfahren nach

einem der Anspruche 1 bis 14 hergestellt wird.

41.Verfahren nach einem der Ansprlche 32 bis 40,

dadurch gekennzeichnet ,
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dass das Ubertragen des Dekors (12) inline mit der Herstellung des Decals (10,
10°) erfolgt.
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