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64 Verfahren zur Herstellung von temperaturregulierenden Fisichen und Erzeugnisse aus diesem.

Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer tempera-

turregulierenden Flache und/oder Strukturen auf ei-
nem Substrat vorgeschlagen.

Mit dem neuen Verfahren wird ein Schablonendruck
auf vorzugsweise textilen Oberflachen vorgeschlagen, bei
dem der Druck insbesondere in Form von Noppen aus-
gestaltet ist, die eine hohe Konzentration an temperatur-
regulierendem Material, vorzugsweise Paraffin, enthalten.
Durch die Ansammiung des temperaturregulierenden Ma-
terials in Form mehrerer Noppen bleibt die Elastizitit als
auch die Atmungsaktivitat und die Maoglichkeit zum Dampf-
und Feuchtigkeitsaustausch des Substrates weitgehend
erhalten.

Es werden ebenfails Erzeugnisse vorgeschlagen, vor-
zugsweise textile Artikel, auf denen mit dem vorgeschlage-
nen Verfahren temperaturregulierende Flachen angebracht
wurden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von temperaturregulierenden Flachen und/oder
Strukturen auf einem Substrat und Erzeugnisse, auf denen mit diesem Verfahren eine temperaturregu-
lierende Flache und/oder Struktur angebracht wurde.

Temperaturregulierende Flachen sind allgemein bekannt. Vorzugsweise enthalten diese Latentwérme-
speichermaterialien, auch «phase change material» oder PCM genannt. Ein geeignetes PCM bestent
beispielsweise aus Paraffin. Bei einer Zu- oder Abfuhr von Energie im Bereich des Schmelzpunktes des
PCM behilt dieses so lange seine Schmelzpunkttemperatur, bis der Phasentibergang vom festen in den
flissigen Aggregatszustand (oder umgekehrt) abgeschlossen ist, beziehungsweise bis die gesamte
Masse den neuen Aggregatszustand angenommen hat. Erst nach Abschluss dieses Phasenlberganges
wird die Temperatur bei anhaltender Energiezu- oder -abfuhr entsprechend ansteigen oder sinken. Die-
ser Effekt wird ausgenutzt, um Temperaturen zu regulieren, insbesondere um Gegenstande oder Korper
vor Hitze oder Kalte zu schiitzen oder um eine bestimmte Temperatur eines Gegenstandes oder Kor-
pers konstant zu halten.

In der Textilveredlung werden eine Vielzahl von PCM eingesetzt, wobei aus den Druckschriften US
51366 801, US 5804 297 und US 5804 297 ein mikroverkapseltes PCM mit einem Polymerbinder be-
kannt ist, wobei das mikroverkapselte PCM gegebenenfalls in der Herstellung relfativ kostenaufwandig
ist. Eine andere Form stellt nicht verkapseltes PCM dar, das in einer an eine Struktur gebundene Form
verwendet wird. Polymerbinder mit beiden Formen von PCM werden vorzugsweise in waschbestandiger
Form eingesetzt.

Temperaturregulierende Flachen werden jeweils mittels einer Beschichtung auf ein Textilmaterial an-
gebracht. Solche Beschichtungsverfahren sind in der Textilindustrie, insbesondere in der Textilverede-
lung, hinreichend bekannt.

Um einen geniigend grossen Effekt einer lang anhaltenden Temperaturregulierung zu erhalten, muss
die entsprechende Warmekapazitdt und somit eine entsprechende Menge PCM angebracht werden.
Dies resultiert in einer hoheren Beschichtungsdicke oder in einer héheren Konzentration des PCM in-
nerhalb der Beschichtung. Sowohi eine héhere Schichtdicke als auch eine héhere Konzentration wirken
sich auf den Tragekomfort negativ aus, da die Steifigkeit erhdht und die Atmungsaktivitat reduziert wird.
Speziell in Verbindung mit semipermeablen Funktionsschichten ist dies ein gravierender Nachteil, da
eine Kombination dieser beiden Funktionen — sowohi Temperaturregulierung als auch Atmungsaktivitat —
wilinschenswert ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu entwickeln, das temperaturregulierende Flachen und/
oder Strukturen mit ausreichendem Anteil an PCM auf ein Substrat aufbringt, wobei gleichzeitig die elas-
tischen Fahigkeiten des Substrates sowie eine atmungsaktive und Dampf- und Feuchtigkeitsaustausch
gewahrleistende Oberflache weitgehend erhalten bieiben. Weiterhin liegt der Erfindung zu Grunde, ent-
sprechende Erzeugnisse mit temperaturregulierenden Flachen zu schatfen, die einen ausreichenden An-
teil an PCM enthalten und denen gleichzeitig die elastischen Fahigkeiten sowie die Atmungsaktivitat des
Substrates und die Dampf- und Feuchtigkeitsaustausch gewéhrleistende Oberflache weitgehend erhalten
bleiben.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, die Isolationswirkung des Substrates mit der temperaturre-
gulierenden Flache zu erhdhen und sowohl Herstellungs- und Materialkosten sowie das Gewicht der in
der Flache angebrachten Materialien zu minimieren.

Die Aufgabe hinsichtlich der Herstellung wird durch ein Druckverfahren gemass Patentanspruch 1
und das erfindungsgemasse Erzeugnis durch die Merkmale des Patentanspruches 31 gelost.

Der Vorteil einer Applikation mittels Druckverfahren besteht in der Mdglichkeit, den Druck vorzugs-
weise nur partiell aufzubringen. Fiir die somit erhaltenen Flachenabschnitte des Substrates, weiche
nicht mit dem Druck versehen wurden, bleiben in vorteilhafter Weise die urspriinglichen Eigenschatten,
insbesondere die Elastizitat, die Atmungsaktivitat und die Fahigkeit zur Gewahrleistung von Dampt- und
Feuchtigkeitsaustausch, erhaiten.

Damit eine geniigend grosse Menge von PCM auf dem Substrat angebracht wird, sind die bedruck-
ten Stellen vorzugsweise als Noppen ausgebildet. Dies wird erreicht, indem Schablonen verwendet
werden, die eine Wandstarke in der Grdssenordnung zwischen 0,6 und 4 mm, vorzugsweise zwischen
0,6 und 2 mm, und eine offene Flache von mindestens 25%, bevorzugt von mindestens 35%, aufwei-
sen.

Als Latentwarmespeichermaterial oder PCM wird bevorzugt eine kristallierende organische Substanz,
beispielsweise ein n-Paraffin mit einem Schmelzpunkt zwischen 10 und 65°C (n-Docaden bis n-Octa-
cosan) verwendet. Das Paraffin kann in einer an eine pordse Struktur gebundenen Form oder in mikro-
verkapselter Form in die Polymerdispersion eingebracht werden.

PCM kann beispielsweise an pordse Silikatpulver mit hoher spezifischer Oberflache gebunden wer-
den; der dabei entstandene Verbund enthalt bis zu 60% PCM und hat die Form eines fliesstahigen Pui-
vers. Als Verkapselungsmaterial fir die PCM enthaltenden Mikrokapseln hat sich Melaminharz bewahrt,
da es nicht quillt wie zum Beispiel Gelatine. Die Ldsungsmittel der Polymerdispersion kénnen Alkohole
sein, bevorzugt wird jedoch Wasser verwendet. Der Wasseranteil an der nassen Polymerdispersion soll
zwischen 20 und 60%, bevorzugt zwischen 25 und 40% sein. Inshesondere ist es von Vorteil, wenn das
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verwendete Polymer filmbildend, kalt-, warm- oder durch UV-Licht vernetzbar, elastisch, kéltezah,
wasch- und chemischreinigungs-besténdig ist.

Die PCM enthaltenden Mikrokapseln werden unter standigem Ruhren langsam der wassrigen Disper-
sion beigegeben. Damit die PCM-Mikrokapseln rascher benetzt werden, kann zusétzlich ein Dispergier-
mittel zugegeben werden. Steigt die Viskositat durch die Zugabe der PCM enthaltenden Mikrokapseln
trotz Dispergiermittel so weit an, dass die Paste nicht mehr rihrfdhig ist, muss der Wasseranteil erhéht
werden. Andererseits sollte die Viskositat der Dispersion im Bereich 80 bis 180 dPa s, bevorzugt 120
bis 160 dPa s (nach Hacke, Prifspindel 1) sein, damit kein Entmischen auftritt. Wird dieser Wert durch
Zugabe von PCM-Mikrokapseln noch nicht erreicht, so wird zusatzlich ein Verdicker zugefligt. Der Bin-
der kann in Form von Monomeren, Oligomeren oder niedermolekularen Polymeren vorliegen, welche bei
der Trocknung und/oder Aushéartung polymerisiert oder vernetzt werden. Ein Beimischen von Vernetzern
ist nur dann notwendig, wenn sich die Bindersysteme bei hdheren Temperaturen nicht selbst vernetzen.
Warmvernetzer wie auch Kaltvernetzer sind geeignet. Weitere Beigaben wie Farbstoffe, Bakteriostatika,
Flammhemmer oder Duftstoffe kénnen bei Bedarf ebenfalls beigemischt werden. Falls der Druck an-
schliessend aufgeschaumt werden soli, um das Volumen des Drucks zu vergrdssern, wird zusatzlich ein
Treibmittel beigefugt. Der Trockenanteil der fertigen Polymerdispersion soll einen Anteil von zwischen
30 und 80% an PCM enthalten. Ein Beispie! einer Polymerdispersion ist in Tabelle 1 gegeben.

Tabelle 1: Zusammensetzung der Polymerdispersion

1000 Teile Polymerbinder in Losung z.B. Dicrylan AS
oder in wassriger Disper- Binder z.B. Acrylate, Polyuretane, Latices oder Silicone,
sion oder Blends oder Copolymerisate derselben Polymere

200 bis 2000 Teile PCM in gebundener oder
mikroverkapselter Form

0 bis 40 Teile Dispergier- oder Emulgier- z.B. Invadin PBN oder Rapidoprint HL
mittel
0 bis 30 Teile Verdickungsmittel z.B. Dierylan R
Ammoniak zur Anhebung des PH-Wertes
0 bis 30 Teile Vernetzer Warmvernetzer auf Basis Melaminharz, z.B. Lyofix CHN
Kaltvernetzer auf Basis Isocyanat, z.B. Tubigard Fix
Bei Bedarf 20 Treibmittel z.B. Mikroprint E-46, Polyacoating
bis 100 Teile
Bei Bedarf Farbstoffe, Bakteriostatika, Flammhemmer, Duftstoffe

Als Substrat ist jede bedruckbare Flache geeignet, insbesondere wird eine Flache in Form eines Me-
tallbleches, einer Metallfolie, einer Kunststoffplatte- oder Folie, eines Schaumstoffes oder vorzugsweise
einer textilen Flache verwendet. Als sehr geeignet haben sich elastische, textile Flachengebilde, insbe-
sondere bestehend aus einem Gewebe, einer Maschenware oder einem Nonwoven, erwiesen. Untersu-
chungen haben weiterhin ergeben, dass es von Vorteil sein kann, wenn die textile Flache vorgangig
hydrophob ausgeriistet wurde. Einerseits bleibt dadurch der weiche Griff der textilen Flache erhalten, da
das Textil die wassrige Dispersion nicht aufsaugt, andererseits verhindert die Hydrophobierung eines
textilen Substrates die Ausbildung einer Trennschicht aus Wasser bei einem Bedrucken mit wéssrigen
Dispersionen, was zu Haftungsproblemen des Druckes flhren kann.

Fir den Druck wird erfindungsgemass ein Schablonendruck angewandt, der mittels Rotationsschablo-
nen oder mittels Flachschablonen durchgefilhrt wird. Um das erforderiiche hohe Auftragsgewicht von
200 bis 500 g/m?2 Trockensubstanz der Polymerdispersion mit dem Druck zu erzielen, ist unter Beriick-
sichtigung der Schablonengeometrie eine Feinabstimmung von Pastenviskositat zum Rakeldruck und
zum Substratabstand erforderlich. Der Schablonen-Anpressdruck ist nicht oder nur indirekt massgebend
fir die Bestimmung des Auftragsgewichtes. Das durch den Druck auf dem Substrat angebrachte PCM
soll mindestens 80 g/m2, vorzugsweise 100 bis 300 g/m2, betragen.

Das frisch bedruckte Substrat wird zum Entfernen des Ld&sungsmittels, beispielsweise das Wassers,
anschliessend durch eine Trocknungseinrichtung gefihrt. Je hdher der Feststoffgehait der PCM enthal-
tenden Dispersion ist, desto weniger Zeit und Energie wird fiir die Trocknung bendtigt. Werden tempe-
raturaktiviete Warmvernetzer eingesetzt oder handelt es sich um ein selbstvernetzendes Bindersystem,
so muss in der Trocknungsanlage zugleich die Reaktionstemperatur von typischerweise 120 bis 150°C
erreicht werden. Beim Einsatz von UV-Vemetzern wird anschliessend an die Trocknung der Druck be-
strahlt, um die Reaktion zu starten. Wird ein Treibmittel zur Verschaumung eingesetzt, so sollie es unter
den gewahiten Trocknungs- oder Kondensationsbedingungen ebenfalls aktiviert werden, damit der
Druck in der gewlinschten Enddicke vernetzt wird.
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Es besteht weiterhin die Méglichkeit, die Polymerdispersion gleichzeitig als Kieber fir eine Laminie-
rung zu verwenden. In diesem Fall wird noch vor dem Durchgang durch die Trocknungsanlage auf den
noch nassen Druck eine Decklage, zum Beispiel ein Gewebe, eine Maschenware oder ein Nonwoven,
gelegt.

Nach dem Durchgang durch die Trocknungsanlage ist der Druck soweit ausgehartet, dass das Subs-
trat gerollt oder gestapeit werden kann, ohne dass das Motiv verwischt, verschmiert oder zerstért wird,
beziehungsweise die Ware ungewollt zusammenklebt oder ein aufgeschaumter Druck wieder flach ge-
presst wird.

Der Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, dass dadurch relativ grosse Mengen an PCM fir den
lang anhaltenden Effekt der Temperaturregulierung gespeichert werden kénnen, ohne dass dadurch die
Elastizitit des bedruckten Substrates massgeblich reduziert wird. Dies wird durch die Anh&ufung von
grossen Mengen an PCM in den Noppen erreicht. Der nicht bedruckte Bereich des Substrates, dem-
nach der Zwischenraum zwischen den Noppen, behélt seine Elastizitat und gleichzeitig die Atmungsakti-
vitat sowie die Dampf- und Feuchtigkeitsdurchlassigkeit. Das Substrat wird somit weniger versteift als
bei einer voliflachigen Beschichtung und behalt die gewlnschte Anschmiegsamkeit. Da die einzeinen
Noppen nicht miteinander verbunden sind, wirken diese nicht versteifend. Insgesamt kann so der PCM-
Anteil am Binder erhdht werden und das Erzeugnis gewahrleistet ein besseres Verhditnis der PCM-
Masse zur Gesamtdicke, zum Gesamtgewicht und zu den Herstellungs- und Materialkosten.

Ein anderer positiver Effekt dieses Verfahrens ist die bessere Isolationswirkung des Substrates mit
dem Druck, speziell wenn dieser in Noppen ausgestaltet ist und wenn eine weitere Decklage auf den
Noppen appliziert wurde. Die zwischen den Lagen und den Noppen eingeschlossene Luft tragt zur Iso-
lation des Erzeugnisses bei, ohne zusétzliches Gewicht durch Isolationsmaterialien in das Erzeugnis
einbringen zu miissen und demnach ohne weitere Herstellungs- und Materialkosten aufwenden zu mis-
sen.

Ein weiterer Vorteil dieses Verfahrens besteht in der Moglichkeit, den Druck nur selektiv, an ausge-
wahiten Stellen anzubringen. Der Druck wird beispielsweise gemdass Druckkonturen einer Schnittmuster-
vorlage fiir eine Konfektionierung selektiv angebracht. Der Vorteil dieser Anwendung liegt nicht nur in
der Gewichts- und Kostenersparnis durch Verhinderung von Anbringung eines Druckes auf ein Gebiet
eines Substrates, das spater nicht verwendet wird, es ist zudem auch vorteilhaft bei der Konfektionie-
rung. Bei Nahten und Saumen tritt kein Auftragen einer zweiten Schicht des Druckes auf. Dies wirkt
sich auch positiv auf die fertig konfektionierten Kleidungsstiicke aus, die eine gleichmassig dicke
Schicht aufweisen, insbesondere auch in den Saum- und Faltenbereichen.

Weitere bevorzugte Maglichkeiten durch den Druck ergeben sich bei einer regional unterschiedlichen
Abdeckflache des Druckes beziehungsweise der Noppen auf dem Substrat. In Bereichen von Kleidungs-
stiicken, die partiell unterschiedliiche Anforderung an die Elastizitat, an die Atmungsaktivitat, den Was-
serdampfdurchgangswiderstand und/oder an den PCM-Anteil haben, wird partiell ein unterschiediicher
Druck angebracht beziiglich Noppenhdhe, Verhéltnis bedruckte und unbedruckte Flache und Konzentra-
tion des PCM in der Dispersion. Dafilr Drucke mit verschiedenen Rezepturen wird der Druckvorgang mit
einer den Anforderungen angepassten Rezeptur wiederholt durchgefihrt.

Speziell die Luftzirkulation zwischen den Noppen und den die Noppen begrenzenden Lagen fordert
den Gasaustausch durch natiirliche Konvektion und tragt somit zum Tragekomfort des Kleidungsstiickes
bei.

Eine weitere Moglichkeit des selektiven Druckes besteht in der Anbringung von speziellen Desighs
wie Schriftziigen, Logos, Figuren oder dergleichen sowie die Beimischung verschiedener Farben zur op-
tischen Gestaltung. Weitere Funktionen werden dem Druck durch ein Beimischen von Bakteriostatika
oder von einem Flammenschutz beigefigt.

Eine weitere Mdglichkeit besteht im Anbringen des Druckes auf bereits mindestens teilweise konfek-
tionierten Textilen. So wird gezielt in den erforderlichen Bereichen eines textilen Gegenstandes der
Druck mit der gewiinschten Spezifikation angebracht, wiederum ohne Verlust und mit der Gewahrieis-
tung, dass die Nahte nicht auftragen und dass der Druck sparsam und effizient angebracht wird.

Einen weiteren Vorteil des erfindungsgemassen Verfahrens stellen die somit erzeugten Noppen dar,
wenn diese eine auf Abrieb empfindlichen Lage, beispielsweise einer Lage mit einer semipermeablen
Beschichtung, durch Distanzhaltung vor Abrieb schitzen. Die erzeugten Noppen werden im noch feuch-
ten Zustand an die zu schitzende Lage angebracht und mit dieser verklebt, oder der Druck wird direkt
auf die zu schitzende Lage mit der semipermeablen Membran aufgebracht. Die Luft in den Zwischen-
raumen gewahrleistet die gewiinschte Atmungsaktivitat und den Dampf- und Feuchtigkeitsaustausch.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Hersteilung von temperaturregutierenden Flachen und/oder Strukturen auf einem
Substrat, dadurch gekennzeichnet, dass die Flachen und/oder Strukturen in Form eines Druckverfahrens
und durch die Verwendung einer Polymerdispersion mit mindestens einem darin eingebrachten Latent-
warmespeichermaterial als Drucksubstanz auf das Substrat aufgebracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Druckverfahren ein Schablonen-
druck ist, der mittels Rotationsschablonen durchgefiihrt wird.
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3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Druckverfahren ein Schablonen-
druck ist, der mittels Flachschablonen durchgefihrt wird.

4. Vertahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass Schablonen mit einer Wand-
dicke in der Gréssenordnung von 0,6 bis 4 mm, vorzugsweise von 0,6 bis 2 mm, verwendet werden.

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass Schablonen mit einer offenen
Flache von mindestens 25%, bevorzugt von mindestens 35%, verwendet werden.,

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Latentwarmespeichermaterial eine
kristallisierende organische Substanz, bevorzugt ein n-Paraffin mit einem Schmelzpunkt zwischen ~10
und 65°C (n-Dodecan bis n-Octacosan), verwendet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Polymerdispersion, bei welcher
das eingebrachte Latentwarmespeichermaterial in einer an eine pordse Struktur gebundene Form vor-
liegt, verwendet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Polymerdispersion, bei welcher
das eingebrachte Latentwarmespeichermaterial in mikroverkapselter Form vorliegt, verwendet wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mit dem Druckverfahren mindestens
80 g/m2, vorzugsweise 100 bis 300 g/m2, des Latentwarmespeichermaterials auf das Substrat aufge-
bracht wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Polymerdispersion mit einem An-
teil des Latentwarmespeichermaterials von 30 bis 80% der getrockneten Dispersion verwendet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch. gekennzeichnet, dass eine Polymerdispersion mit einem
Trockensubstanzanteil von zwischen 200 und 500 ¢/m2 auf das Substrat aufgetragen wird.

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Polymerdispersion, deren Lo-
sungsmittel bevorzugt Wasser ist und deren Wasseranteil an der nassen Dispersion zwischen 20 und
60%, bevorzugt zwischen 25 und 40%, ist, verwendet wird.

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Polymerdispersion mit einer Vis-
kositat im Bereich von 80 bis 180 dPa s, bevorzugt im Bereich von 120 bis 160 dPa s, liegt, verwendet
wird.

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in der Polymerdispersion ein Polymer
aus der Gruppe der Acrylate, Polyuretane, Styrolbutadien — Latices, Silicone, oder Blends oder Copoly-
merisate derselben Polymere ~ verwendet wird.

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Polymerdispersion ein filmbilden-
des, kalt-, warm- oder durch UV-Licht vernetzbares, elastisches, kéitezéhes, wasch- und chemischreini-
gungsbesténdiges Polymer verwendet wird.

16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Polymerdispersion ein die Ver-
schaumung der bedruckten Flachen bewirkendes Treibmittel zugegeben wird.

17. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymerdispersion mit einer oder
mehreren Zugaben von Farbstoffen, einem Bakteriostatikum oder einem Flammenschutz vermengt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Substrat eine bedruckbare Fléche
in der Form eines Metallbleches, einer Metallfolie, einer Kunststoffplatte- oder Folie, eines Schaumstof-
fes oder vorzugsweise einer textilen Flache verwendet wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass als textile Flache vorzugsweise ein
elastisches textiles Flachengebilde, vorzugsweise ein Gewebe, eine Maschenware oder ein Nonwoven,
verwendet wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass als Substrat eine hydrophob ausge-
rlstete textile Flache verwendet wird.

21. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck nur partiell flichendeckend
auf das Substrat aufgebracht wird.

22. Verfahren nach Anspruch 21 dadurch gekennzeichnet, dass durch den Druck auf dem Substrat
Noppen gebildet werden.

23. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck nur selektiv und an aus-
gewahiten Stellen auf das Substrat aufgebracht wird.

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass Druckkonturen an ein Schnittmuster
fir eine Konfektionierung angepasst werden.

25. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck auf zumindest teilweise
konfektionierte Textilien angebracht wird.

26. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzenchnet dass der Druck auf dem Substrat in zwei
oder mehreren unterschiedlichen chken angebracht wird.

27. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck auf demselben Substrat
mindestens zweimal nacheinander mit verschiedenen Schablonen durchgefihrt wird.

28. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck in Form eines Designs, ei-
nes Logos oder eines Schriftzuges angebracht wird.

29. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck im feuchten Zustand als
Kleber fir eine Laminierung mit einer Decklage verwendet wird.

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass als Decklage ein textiles Gewebe,
eine Maschenware oder ein Nonwoven verwendet wird.
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31. Erzeugnis bestehend aus mindestens einer temperaturregulierenden Flache und/oder Struktur auf
einem vorzugsweise textilen Substrat, dadurch gekennzeichnet, dass diese Flache und/oder Struktur
nach einem Verfahren gemass einem der vorangehenden Anspriche auf das Substrat aufgebracht wur-
de.
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