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@ Verfahren zum Bedrucken eines beim Erhitzen Gber 220 Grad C bestandigen Substrates und Anwendung dieses
Verfahrens.

() Um auf Substraten, die beim Erhizen Gber 220° C
bestdndig sind, kiare hizebestandige Aufdrucke zu bekom-
men, verwendet das erfindungsgemaRe Transferdruckver- Fly 7
fahren unter Beschichten des Substrates mit einem, gegenii- :

ber den Druckfarben affinen Kunststoff, Auflegen eines mit
sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen bedruckten Hilfstra-
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Kunststoffbeschichtung ais Kunststoff fir die Beschichtung e

. = des Substrates wenigstens einen vernetzten Duroplasten aus
der Gruppe der Phenoplasten, Aminoplasten, Polyester,

Q) Polyphenylensuifidharze, Siliconharze, Acryiatharze, Alkyd-
harze, Polysthylensulfidharze und. oder ungesattigten Polye-

e} sterharze.

Dieses Verfahren ist besonders anwendbar beim Bedruc-

Q@ ken von Keramikfliesen, Metaliplatten oder -bahnen und
Haushaitsgeraten.
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1 Beispielsweise aus den DE-OSen 1 771 812, 2 337 798;
2 436 783 und 2 458 660 ist es bekannt, Textilstoffe nach
dem sogenannten Transferdruckverfahren zu bedrucken, indem
Hilfstrdger, insbesondere aus Papier oder Aluminiumfolien,
5 mit sublimierbaren Farbstoffen unter Verwendung von Binde-
mitteln bedruckt und die so bedruckten Hilfstrdger ihrer-
seits zum Bedrucken der Textilien verwendet werden. Hierbei
werden die Hilfstrdger mit der bedruckten Seite auf die zu
bedruckenden Textilien gelegt, wonach durch Erhitzen des
10 Hilfstrigers auf der nicht bedruckten Seite etwa auf 160
bis 220° ¢ die Farbstoffe auf das Textilmaterial'sublimiert
werden. Wenn das Textilmaterial aus Baumwollgewebe besteht,

gyh
ngé, -

werden gemdB den genannten Ver8ffentlichungen spezielle MaB-

nahmen angewendet, um die Farbstoffe auf der Baumwolle zu
15 binden.

Aus der DE-0S 2 642 350 ist es auch bereits bekannt, hitze-
bestdndige Fladchengebilde, die als solche die sublimierba-
ren Farbstoffe nicht annehmen, wie beispielsweise Holz, Me-
20 talle, bestimmte Kunststoffe, Glas,Keramikamterialien, Na-
tur-~ und Kunststofferzeugnisse oder dergleichen, nach dem
Transferdruckverfahren zu bedrucken, indem man solche Sub—
strate vor oder gleichzeitig mit dem Transferdrubk mit
einer Oberfldchenschicht aus einem thermoplastischen Kunst-
25 stoff versieht, der sich mit der Oberfldche des Substrates
verbindet und die sublimierten Dispersionsfarbstoffe auf-
nimmt. Stets wurden bei diesen bekannten Verfahren als
Runststoffbeschichtungen Thermoplasten benutzt.

30 Es stellte sich nun heraus, daB solchermaBen im Transfer- .
druckverfahren erhaltene Artikel zumindest bei bestimmten
Anwendungen keine ausreichende Migrationsbest&ndigkeit ha-
ben, was zur Folge hat, daB die Farbstoffe in der Oberfléa-
chenschicht auf dem Substrat wandern und das aufgedruckte

35 Bild oder Muster zum Verwischen bringen. Dieser Nachteil
tritt besonders dann und besonders stark ein, wenn das be-
druckte Substrat bei seiner spdteren Verwendung kurzfristig

hohen Temperaturen oder Dauererwdrmung ausgesetzt wird.



0014901

e

1 Dies ist bei vielen Haushaltsgegenstdnden der Fall, wie béi—
spielsweise bei Ofenkacheln, Heizungsverkleidungen, FuBbo-
denbeldgen in Riumen mit FuBbodenheizung, Herden, Xochtdp-
fen, Kiichenmaschinen aller Art usw. Insbesondere bei sol-

5 chen Anwendungen sind daher die bislang bekannten Polytrans-
ferdruckverfahren nicht geeignet, da sie keine klaren Druck-
bilder ergeben oder dazu filihren, das8 die anfangs klaren Bil-
der mit der Zeit verwischen.

10 Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe bestand somit da-
rin, ein neues Verfahren zum Bedrucken von beim Erhitzen
iber 220° ¢ bestdndigen Substraten zu bekommen, das zu ein-
wandfreien klaren Druckbildern fiihrt, die auch nicht mit
der Zeit, nicht einmal bei Dauererwdrmung oder kurzfristi-

15 ger Erhitzung durch Migration verschwimmen oder verwischt

werden und auch nicht gilben.

Das erfindungsgemédBe Verfahren zum Bedrucken eines beim Er-

hitzen tiber 220° C bestdndigen Substrates nach dem Transfer-
20 druckverfahren unter Beschichten des Substrates mit einem

gegeniiber den Druckfarben affinen Kunststoff, Auflegen
eines mit sublimierbaren Dispersionsfarbstoffen bedruckten
Hilfstrdgers auf die Kunststoffbeschichtung und Ubertragung
der Dispersionsfarbstoffe durch trockene Hitzebehandlung in
25 die Kunststoffbeschichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB

man als Kunststoff fiir die Beschichtung des Substrates we-
nigstens einen vernetzten Duroplasten aus der Gruppe der
Phenoplasten, Aminoplasten, Polyester, Polyphenylensulfid-

harze, Siliconharze, Acrylatharze, Alkydharze, Poly&dther-
30 sulfonharze, Polyamidimidharze und/oder ungesdttigten Poly-
esterharze verwendet.

iberraschenderweise wurde gefunden, daB mit diesem Verfah-
ren die Migrationstendenz der Farbstoffe praktisch vernach-
35 lédssigbar wird, selbst wenn die bedruckten Substrate wih-
rend des Bedruckens oder nach dem Bedrucken relativ hohen
Temperaturen ausgesetzt werden. Die Verringerung der Migra-

tionstendenz ist einerseits auf die dreidimensionale Vernet-
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1 zung der Duroplasten und andererseits auf die Struktur der
Dispersionsfarbstoffe, die ihrerseits zu einer uniiblichen
hohen Sublimationstemperatur fiihrt, zurilickzufilhren. Auch
gibt es praktisch keine Verfdrbung oder Vergilben der Be-

5 schichtung durch Alterung oder Erhitzen.

Aufgrund der iberraschenderweise erfindungsgemidB eingefro-
renen Migrationstendenz der Farbstoffe kann man die nach
dem erfindungsgemdBen Verfahren bedruckten Substrate StoB-
10 temperaturbelastungen liber 220° ¢ und Langzeitdauertempera-
turbelastungen beispielsweise auf 150° C aussetzen, ohne

daB irgendeine Farbstoffmigration erkennbar wire.

Aus diesem Grund kann man viele Haushaltsgegenstdnde, wie
15 Kochtopfe, Bratpfannen, Elektrokilichenger&te, Rechauds, Waf-
feleisen, Grills, Toaster, Kaffeemaschinen, Ofenkacheln,
Heizungsverkleidungen, Aschenbecher und viele andere Gegen-

stdnde erstmals im Sinne der Raster- oder Halbtontechnik

photographiegetreu bedrucken, ohne daB beim Druckvorgang
20 oder spdter ein Verwischen des Bildes erfolgt.

Die Substrate kdnnen dabei etwa aus Metallen, wie Aluminium
oder Stahl, aus Glas, Keramikmaterialien, Natur~- oder Kunst-
- steinerzeugnissen, hitzebestd@ndigem Kunststoff oder derglei-

25 chen bestehen. Beispielsweise kann man nunmehr Keramikflie-
sen, die ﬁan bisher nur im Siebdruckverfahren dekorieren
konnte, nach der Halbtontechnik mit photographisch getreuen
Bildern bedrucken und solche Fliesen selbst in erhitzten
Bereichen, wie auf Warmetischen, als Ofenkacheln oder als

30 FuBbodenkacheln in Riumen mit FuBbodenheizung, verwenden,
ohne daf durch Migration der photographiegetreue Aufdruck
verwischt wilirde. Die Keramikfliesen k&nnen aus iiblichen
Fliesenmaterialien, wie Ton, Steingut, Steinzeug, Porzellan,

Schamotte oder dergleichen, bestehen. Die Substrate kdnnen
35 aber auch Platten aus Natursteinen, wie Granit, Marmor,

Schiefer, Dolomit oder beliebigen anderen Natursteinen,
oder aus einem Kunststoffmaterial, aus Holz oder Metall

sein. Andere Substrate k&nnen beispielsweise Formkdrper aus
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1mit organischen Di- und/oder Polyisocyanaten umgesetzte
Phenolharze sein, besonders solche aus Schaumstoffen gemds
der DE~-0OS 2 542 900.

5 Andere Substrate, die nach dem erfindungsgemidBen Verfahren
bedruckt werden konnen, sind Werkstoffe in Bahnform, die
bandbeschichtet und in Bandform bedruckt werden k&nnen.
Diese kOnnen wiederum aus Metall, Kunststoff oder derglei-~
chen bestehen.

10
Besonders geeignet ist das Verfahren auch zum Bedrucken der
verschiedensten Haushaltsgerdte, die zeitweilig oder lang-
fristig erh&hten Temperaturen ausgesetzt werden, wie von
Kochgeschirren aller Art, Toastern, Warmeplatten, Waffelei-

15 sen, Grillgerdten, Thermosbehdltern und Heizgerdten. Alle
diese werden zumindest auf ihren Sichtseiten mit dem Duro-
plasten oder zundchst mit einem anderen Kunststoff und zu-
lezt mit dem Duroplasten beschichtet, bevor im Transfer-
druckverfahren die Dekoration aufgedruckt wird.

20
Wenn hier wvon Kochgeschirren die Rede ist, so seien darun-
ter alle beliebig geformten Behdlter mit oder ohne Henkel
oder Griff zu verstehen, wie sie in Haushalt und Kiiche Ver-
wendung finden. Beispielsweise sind es Kochttpfe, Bratpfan-

25 nen, Schnellkopftdpfe, Wasserkessel, Milchkannen, Brédter,
Kasserollen, Schalen, jeweils mit oder ohne Deckel, und an-
dere Behdltnisse, die dazu dienen, Speisen oder Getrédnke
zu erwdrmen. Derartige Kochgeschirre bestehen gewdhnlich
aus Metall, wie Stahl, Aluminium, emailliertem Stahl, k&n-

30 nen aber auch aus Keramikmaterial oder vor allem auch aus

feuerfestem Glas bestehen. Die Warmeplatten k&nnen erfin-
dungsgemdB auf ihrer Warmefldche mit Dekor bedruckt werden,
ohne daB dieses durch das Erhitzen an Qualit&dt verliert.

Die Warmefl&che kann aus irgendeinem widrmeleitfdhigem Mate-
35 rial, wie Stahl oder Keramik, bestehen. '

Die Thermosbehidlter kOnnen in der Form von Flaschen, Xan-

nen, Henkelkriigen, Bechern oder Kd&sten oder in anderen ib-

<,
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1 lichen Formen fiir diesen Zweck vorliegen. Im allgemeinen
dienen sie zur Aufbewahrung von Getrdnken oder Speisen im

Haushalt, doch konnen sie auch technischen Zwecken dienen.

5 ErfindungsgemdB zu bedruckende Heizgerdte mit einem Gehduse
und wenigstens einer Sichtseite sind in verschiedenen Aus-
fiihrungen bekannt. So kann es sich dabei beispielsweise um
O0l8fen, Gasdfen, Kohledfen, Elektrodfen oder Wirmespeicher
handeln. Wesentlich ist, daB alle diese Heizgerdte ein Ge-

10 hduse, das im allgemeinen im wesentlichen quaderfbrmig aus-
gebildet ist, mit wenigstens einer Sichtseite haben. Dieses
Gehduse besteht im allgemeinen aus Metall, kann aber auch
in bestimmten Bereichen mit Keramikplatten, Kunststoffplat-

ten, Holzplatten oder dergleichen verkleidet oder ergdnzt
15 sein.

Die Vernetzung der erfindungsgemdB verwendeten Duroplaste
kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. Zur Anwendung
kommen Vernetzungsmittel, die befdhigt sind, die linearen
20 Molekularketten des auf dem Substrat zundchst aufgebrachten
Vorldufers des vernetzten Duroplasten, welcher reaktionsfid-
hige Zentren hat, durch Bildung intermolekularer Briicken in
Netzwerke von dreidimensionaler Struktur zu iiberfithren. Da-

bei k&nnen die Vernetzungsmittel entweder selbst als inter-
25 molekulare Briicken in das Netzwerk eingebaut werden oder

eine direkte Vereinigung reaktionsfdhiger Zentren von Kette
zu Kette aktivieren.

Beispielsweise kann das Netzwerk durch Polyadditionsreakti-
30 onen oder Polykondensationsreaktionen, aber auch durch ra-

dikalische, peroxidkatalysierte Polymerisation gebildet
werden.

Zur Beeinflussung der H&rtung der Duroplasten konnen Akzele-
35 ratoren, wie beispielsweise Kobaltoktanoat, Dimethylanilin
oder Peroxide, zugesetzt werden.

Eine besonders gilinstige Gruppe von Duroplasten ist die der
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1 Siliconharze, besonders jene mit Methyl-, Athyl- und Phenyl-
substituenten, wie Methylphenylsiliconharze. Sie sind je
nach den Substituenten wasserabweisend und schwer brennbar,
zeigen eine gute Formfestigkeit bei hohen Temperaturen und

5 verfiigen iiber eine gute Oberfldchenhdrte neben einer ausge-
zeichneten Affinitédt gegeniliber den zu verwendenden Disper-—
sionsfarbstoffen. Gut geeignet sind auch Siliconpolyester-
harze.

10 Ein anderes Mittel zur Vernetzung der Duroplaste besteht in
der Anwendung von vernetzender Bestrahlung, wie Infrarot-
strahlen, Ultraviolettstrahlen oder ionisierender Bestrah-
lung, wie Gammastrahlen, ROntgenstrahlen oder Elektronen-
strahlen. Diese Methode ist an sich bekannt und beispiels-

15 weise in "defazet Deutsche Farben-Zeitschrift" 1977, Seite
257 bis 264 und in "Maschinenmarkt", Wirzburg, 84 (1978),
64, Seiten 1249 bis 1252 beschrieben. Die Vorteile dieser
Vernetzungsmethode bestehen in einer sehr hohen Produktions-
geschwindigkeit und Gleichm&Bigkeit der Vernetzung. Die H&ar-

20 tung oder Vernetzung erfolgt bei Raumtemperatur. Es k&nnen
pigmentierte und nicht-pigmentierte Systeme gleichermaSen
verwendet werden.

Bei der Elektronenbestrahlﬁng wird der nasse Lackfilm mit
25 einem Schutzgas abgedeckt. Gute Inertisierung in Verbindung
mit hoher Ionisationsdichte durch die Elektronenstrahlung

fihrt zu einem hohen Vernetzungsgrad der Duroplastmolekiile.
Die Erzeugnisse sind nach einer Hartungszeit von ca. 0,2
Sekunden sofort stapelbar und weiter verarbeitbar. Diese

30 Technologie ermdglicht groBere Oberflichenhidrte, erhhte
Abriebfestigkeit, erhdhte Dichte, verbesserte Bestdndigkeit
gegen Chemikalien, gute Farbstoffaffinitdt, verminderte
Entflammbarkeit und hohe Durchsatzgeschwindigkeiten.

35 Besonders geeignet fiir diese Vernetzungsmethode durch Be-
strahlung sind ungesdttigte Acrylatharze und ungesdttigte
Polyesterharze, wie sie béispielsweise in dem obigen Arti-

kel "defazet" beschrieben sind, dessen Inhalt hier einbezo-

v
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1 gen wird.

Bei dem erfindungsgemdBen Verfahren geht man gewdhnlich sc
vor, daB8 man das Substrat zundchst wenigstens auf der zu

5 bedruckenden Oberfldche mit einem Vorldufer des vernetztien
Duroplasten versieht. Dies kann durch Eintauchen, Aufbilir-
sten, Bespriihen, Aﬁfstreichen oder Aufwalzen einer Ld&sung
oder Dispersion des Vorl&ufers des Duroplasten geschehen.
Stattdessen kann aber auch eine Aufbringung ohne Ldsungs-

10 mittel durch Extrudier-, Laminier- oder Pulverbeschichtung
erfolgen.

Dem Vorldufer des Duroplasten k&nnen dabel bereits bestimm-
te Stoffe, wie Pigmente, zugesetzt werden. Stattdessen kann
15 auch unter der Vorl&duferbeschichtung eine zur Erzielung
farblicher Effekte oder zur Verbesserung der Oberfldchenbe-
schaffenheit geeignete Zwischenschicht, wie beispielsweise

eine pigmentierte Zwischenschicht, aufgebracht werden.

20 Nach der Aufbringung des Vorl&ufers des Duroplasten erfclgt
in an sich bekannter Weise die Vernetzung oder Aushidrtung,
wobei man auf dem Substrat eine harte und widerstandsfidhige
Beschichtung bekommt. Auf diese Oberfldchenschicht wird
nunmehr mit der bedruckten Seite zu dieser Schicht hin der

25 bedruckte Hilfstrdger aufgelegt, worauf durch Erhitzen von
der nicht bedruckten Seite des Hilfstrigers her eine Uber-
tragung der Dispersionsfarben durch Sublimation auf und in

die Duroplasten-Oberfl&chenbeschichtung des Substrates er-
folgt.

30
Unter den erfindungsgemdB verwendeten Duroplasten k&nnen
mit wenigen Vorversuchen leicht jene herausgesucht wercen,
die filir die speziell verwendeten Disperionsfarbstoffe aus-
reichende Affinit&8t besitzen. Derartige Rcoutineversuche

S

35 liegen im K&nnen des Durchschnittsfachmannes.

Als Dispersionsfarbstoffe verwendet man zweckmdBig scich

f o
L0,

die oberhalb 200, besonders oberhalb 220° C sublimieren.
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1 Die erfindungsgemdB verwendeten Dispersionsfarbstoffe subli-
mieren zweckmdBig oberhalb 250° ¢, vorzugsweise oberhalb
200° C, besonders oberhalb 350° C. Aus apparativen Griinden
ist es allerdings zweckmdBig, solche Farbstoffe auszuwdh-

5 len, die nicht erst oberhalb 500° C, vorzugsweise nicht
erst oberhalb 400° C, sublimieren.

Zweckmd@B8ig handelt es sich bei den verwendeten Dispersions-
farbstoffen um hochmolekulare Dispersionsfarbstoffe mit Mo-
10 lekulargewichten oberhalb 280, vorzugsweise oberhalb 340
und bis zu Molekulargewichten von 1000. Eine bevorzugte
Gruppe solcher Dispersionsfarbstoffe sind bestimmte Anthra-
chinon-, Monoazo- und Azomethinfarbstoffe, doch ist das er-

findungsgemidBe Verfahren nicht auf diese Farbstoffgruppen
15 beschrénkt.

Wdhrend in den bisher fiir Transferdruckverfahren eingesetz~
ten Farbstoffen keine ionischen, stark wasserl&slich machen-
den Gruppen, wie —SO3H oder -COOH, enthalten sein durften,
20 konnen beim erfindungsgemdBen Verfahren solche Farbstoffe
erfolgreich verwendet werden. Auch kann die Zahl der nicht
2R (R = Alkyl),
-0OH, —NH2 oder -NHR (R = Alkyl), hBher sein als bei den bis-
her verwendbaren Farbstoffen. Neben alkylsubstituierten Ami-

ionischen polaren Gruppen, wie -NO,, -CN, -SO

25 nogruppen, wie Isobutylaminogruppen, kénnen auch lineare .
Reste enthalten sein, was bisher im Transferdruckverfahren
vermieden wurde. Bei Azofarbstoffen sind Cynogruppen den
Nitrogruppen vorzuziehen, und Fluoratome eignen sich besser
als Chloratome. Trimethylsilylgruppen k&nnen dabei in den

30 rzofarbstoffen den Dampfdruck erhhen.

Zusammenfassend 1&8t sich bezliglich der brauchbaren Disper-—
sionsfarbstoffe sagen, daB in dem erfindungsgemdfen Verfah-
ren im Gegensatz zu bekannten Transferdruckverfahren nun-
35 mehr sogenannte sublimierechte Dispersionsfarbstoffe einge-
setzt werden k&nnen. Bevorzugt sind Anthrachinon-, Monoazo-
und Azomethinfarbstoffe, deren Moleklile stark mit Amino-,
Alkoxy-, Oxalkyl-, Nitro-, Halogen- und Cyanogruppen be-
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1 setzt sind. Diese Farbstoffgruppen sind in Colour-Index,
Volume 1, Seiten 1655 bis 1742 definiert.

Bevorzugte Beispiele von Farbstoffen, die erfindungsgemds
5 verwendet werden, sind solche der folgenden Formeln. Diese

Farbstoffe waren bei den bisherigen Transferdruckverfahren
nicht brauchbar.

Blaue Farbstoffe:

10
NH 0 H
O‘O -OH X = H oder CH,
CH O NH
15
o‘o =0
20

s QOC

" 1

0 NH-@ ~0CH

Gelbe Farbstoffe:
30

35

N cl
HSCZ\\N'[:::I:;:LT—C\\C
~ 0
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CH CH
H_CO0OC

3 i ’,CN

_C=CH-CH=C
N \coo—'cnz—
o
- _CN
H,CO-C- ~C-0C,H ,~N~ ~CH=C{_

CN
8] CZHS

Orangefarbiger Farbstoff:

araray
0

Roter_Farbstoff:

——{CH

. .
2’2

O~ -CH |
@ 2" \cn ,—(CH,),

Violetter Farbstoif:

° R
= v
0 NH
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1 Der Hilfstrdger kann mit diesen Farbstoffen kontinuierlich
im Tiefdruck oder diskontinuierlich im Offset-Druck bedruckt
werden, wobei Bilder oder Muster spiegelverkehrt aufgedruckt
werden missen. Dabei kann man feinste Rasterung anwenden.

5 Das Bedrucken kann auch im klassichen Siebdruckverfahren

oder auf Rotationsfilmdruckmaschinen erfolgen.

Die Hilfstrdger, wie Tansferpapiere, sollen mindestens ein

Gewicht von 60 g/mz, maximal ein Gewicht wvon 120 g/m2 be-
10 sitzen. Die ReiBl&nge soll bei 5000 m, der Berstdruck bei

ca. 3 bis 3,5 kg/cm®, die Absorption bei 60 bis 80 g Wasser
je Quadratmeter in 60 Sekunden (nach Kobb) und die Porosi-
tdt bei 40 ml/Sek. liegen. AuBer Papieren kommen als Hilfs-
trdger auch Metallfolien und gegebenenfalls elastische, Jje-
15 doch nicht farbstoffaffine Kunststoffolien in Betracht, so-

weit diese die Umdrucktemperaturen oberhalb 220° ¢ aushal-
ten.

Mit dem erfindungsgemdBen Verfahren kann man auf kontinu-
20 ierlichen VeredelungsstraBen fiir Aluminiumbleche bei Ofen-
temperaturen von ca. 250° ¢ arbeiten. Bei Ausschalten der

Kihlzone 148t sich das Aluminiumblech gleichzeitig mit
Transferpapier iiber eine Kalanderwalze fihren. Die im Alu-

minium vorhandene Trocknungshitze von 250° ¢ ermdglicht den
25 Umdruck auf das Aluminium ohne weitere Energiezufuhr.

In der Zeichnung sind drei Anwendungsbeispiele des erfin-

dungsgemédBen Verfahrens dargestellt. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer erfindungsge-
30 miB bedruckten Fliese oder Platte aus Keramikmateri-

al oder Metall,

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung einer erfindungsge-
mdB8 bedruckten Metallbahn,

Fig. 3 einen weggebrochenen vergrtferten Ausschnitt aus dem
Querschnitt der Flicse oder Platte gemd@B8 Fig. 1 ent-
lang der Linje III-III und

35

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer auf der Wiarme-

fldche erfindungsgemdB bedruckten Wiarmeplatte.
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1In Fig. 1 ist in perspektivischer Weise eine Fliese oder
Platte dargestellt, die als Einzelplatte beschichtet und
bedruckt worden sein kann. Die Beschichtung kann durch
Tauchverfahren, Sprihverfahren oder andere bekannte Be-

5 schichtungsverfahren erfolgen. Die Fliesen oder Platten k&n-
nen einseitig auf der Sichtseite oder beidseitig kunststoff-

beschichtet sein.

In Fig. 2 ist alternativ eine entsprechend bedruckte band-
i0 f6rmige Metallbahn in Rollenform gezeigt, die sich dazu

eignet, bandbeschichtet zu werden.

Fig. 3 der Zeichnung zeigt den Querschnitt eines erfindungs-
gemdB bedruckten Gegenstandes am Beispiel der Fliese oder
i5Platte der Fig. 1. Das Substrat 1 aus Metall oder einem an-
deren filir Fliesen oder Platten iiblichen Material, wie Kera-
mikmaterial, ist beidseitig mit dem Kunststoffiiberzug 2 und
einem Duroplasteniiberzug 4 versehen. Der Duroplasteniiberzug

2 liegt auf der Sichtseite der Fliese oder Platte und liegt
20 direkt auf dem Substrat 1 auf. Farbstoffe 3 sind in den Du-

roplasteniberzug 2 derart eingelagert, daB sie an dessen
freie Oberflache angrenzen, sich aber in dem abgebildeten
Fall nur iber einen begrenzten Teil der Dicke des Duropla-

steniiberzuges erstrecken, wobel dieser in seinem direkt an
25 das Substrat 1 angrenzenden Bereich frei von Farbstoffen
ist.

Die in Fig. 4 der Zeichnung dargestellte Warmeplatte 7 be~
sitzt an ihren beiden Enden je eine Griffleiste 6, zwischen

30 denen sich das Warmeteil 5 mit der bedruckten Wirmefliche
befindet.

Beispiele

35Vergleichsbeispiel

GemdB Beispiel 7 der DE-0OS 2 642 350 wurde ein Stahlblech

von 0,5 mm Dicke mit einem durch Titandioxid mattierten
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1 thermoplastischen Polyesterharz oberfléchenbeschichtet. Mit

Hilfe eines Transferpapiers, das mit ﬁblichen, unterhalb
220° ¢ sublimierten Dispersionsfarben bedrackt war , wurde
auf diese Polyesterharzbeschichtung im Transferdruckverfah-

5 ren bei 200° C wihrend 30 Sekunden Verweilzeit ein Bild
aufgedruckt.

Das Erzeugnis zeigte lediglich im Temperaturbereich zwi-
schen O bis 80° C Druckireue. Oberhalb 80 bis 110° ¢ trat
10 eine deutliche Farbstoffmigration ain, was sich durch ein
Verwischen des Flichengebildet zeigte. Uber 110° C migrier-
ten die im Sinne der Trigromie oder Quadrogromie erreichten
Halbtonflichengebilde zu einem Grauwert ohne Figgiierung.
Ap,

15 Beispiel 1

Ein Aluminiumblech wurde mit einem crganischen L#sungsmit-~
tel fiir Fett vorbehandelt, um seine Oberfl8che frei wvon Fett
und sonstigen Verunreinigungen zu machen. Sodann wurde das

20 vorgereinigte Aluminiumblech mit Hilfe eines Sprihverfah-
rens zundchst mit einer weiBen Grundierschicht mit einer
Schichtstdrke von 40 + 10/um beschichtet. Die Beschichtung
wurde nun in einem Durchlaufofen wdhrend 10 Minuten bei
180° ¢ getrocknet. Sodann wurde ebenfalls im Sprihverfahren

25 eine farblose Klarlackschicht auf Siliconpolyesterbasis mit
einer Schichtdicke von 15 i_lo/um aufgebracht. Die Trock-
nung erfolgte widhrend 10 Minuten bei 250° C.

Die noch heiBen beschichteten Bleche wurden mit einem
30 Transferdruckpapier in Beriihrung gebracht, das im Offset-
verfahren mit oberhalb 220° C sublimierenden Farbstoffen

bedruckt worden war. Beim Druckvorgang wurde auf 250° ¢ er-
hitzt.

35 Die auf diese Weise erhaltenen bedruckten Aluminiumbleche
zeichneten sich durch sehr gute Hitzebestadndigkeit und Ge-
brauchstemperaturen oberhalb 150° C sowie durch hohe Be-
stdndigkeit gegeniiber allen Belastungen, wie sie beispiels-
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{ weise im Haushaltsbereich auftreten, aus.

Beispiel 2

5 Biskuitkacheln wurden im Sprihverfanren zundchst mit einem
bei Raumtemperatur trockenen Zweikomponenten-Polyurethan-
sperrgrund versehen, da die Kacheln sehr saugfdhig waren.
Dieses Vorbehandlungsmittel war auf aliphatischem Urethan-
acrylat aufgebaut.

10
Sodann wurde im GieBverfahren eine Kunststoffbeschichtung
aus Polyacrylat aufgebracht. Die Decklackschicht wurde mit
einer Schichtstdrke von 530 + 10/um l16sungsmittelfrei aufge-
tragen. Die Vernetzung erfolgte innerhalb von Bruchteilen

15 einer Sekunde bei Raumtemperatur durch Elektronenstrahlhdr-
tung. Die Beschichtung hatte eine fiir Kunststoffoberflichen
auBergewdhnliche Kratzfestigkeit und Harte.

Die noch heiBfen beschichteten Kacheln wurden mit einem

20 Transferdrucktrdger in Beriihrung gebracht, der im Hoch-
druckverfahren mit oberhalb 220° C sublimierenden Farbstof-
fen bedruckt war, der Umdruck erfolgte bei 240° c.

Beispiel 3
25 : .
WeiBbleche wurden ohne Vorbehandlung direkt durch Walzlak-

kierung mit einem Beschichtungssystem auf der Basis eines
gesdttigten Polyesters und eines selbstvernetzenden Acry-

latharzes beschichtet. Zundchst wurde eine weiBe Grundie-
30 rung auf der Basis eines gestd@ttigten Polyesters als Grund-

lack in einer Schichtdicke entsprechend 20 bis 30 g/m2 auf-
gebracht, wonach ca. 8 Minuten bei 160° C getrocknet wurde.
Sodann wurde eine farblose Klarlackschicht auf der Basis
eines selbstvernetzenden Acrylatharzes in einer Schichtdik-

35 ke entsprechend 10 bis 20 g/m2 aufgetragen. Die Trocknung
erfolgte innerhalb von 10 Minuten bei 190° c.

Die WeiBbleche wurden zu einem spdteren Zeitpunkt bei
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1250O C mit einem Transferdrucktridger, der im Siebdruckver-

fahren mit Farbstoffen, die oberhalb 220° C sublimierten,
bedruckt war, umgedruckt.

5 Beispiel 4

Spanplatten wurden zundchst einem Holzschliff mit einer
Kb6rnung 80 bis 120 unterzogen. Das Beschichtungssystem be-
stand aus einem Material auf der Basis eines ungesdttigten

10 Polyesters mit Kobeschleuniger und organischem Peroxid als
Katalysator.

Eine weiBe Grundierschicht in einer Menge von 400 g/m2 wur-
de mit einer Becherpistole bei einem Luftdruck von 3 bis

15 3,5 bar und einer DiisengrtB8e von 2 bis 3 mm aufgespritzt.
Die Trocknung erfolgte bei Raumtemperatur bis zur Schleif-
barkeit wdhrend 4 bis 6 Stunden oder bei einer Temperatur
von etwa 80° C wihrend 20 Minuten. Sodann wurde vor der

Decklackierung mit Kornung 280 bis 320 geschliffen.
20

Danach wurde eine farblose Klarlackschicht mit der gleichen

Becherpistole in einer Menge von 150 bis 300 g/m2 aufgetra-

gen. Die Trocknung erfolgte bei Raumtemperatur wdhrend 8 bis

10 Stunden oder bei einer Temperatur von etwa 80° C wihrend
25 10 bis 15 Minuten.

Zu einem spédteren Zeitpunkt wurden die so beschichteten
Spanplatten mit einem Transferdrucktrdger bedruckt, der mit

oberhalb 220° ¢ sublimierenden Farbstoffen bedruckt war.
30

Die in allen vier Beispielen erhaltenen bedruckten Erzeug-

nisse besaBen hervorragende Bildklarheit auch nach l&ngerer

Benutzung und bei zeitweiligem Erhitzen auf 200° C und bei

Langzejiterhitzen wdhrend mehrerer Stunden auf 150° C. Eine
35 Migration der Farbstoffe war trotz des Erhitzens nicht

feststellbar, und die aufgedruckten Bilder blieben voll-
std@ndig klar. '
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1. Verfahren zum Bedrucken eines beim Erhitzen iiber 220° C

bestindigen Substrates nach dem Transferdruckverfahren
unter Beschichten des Substrates mit einem gegeniiber den
Druckfarben affinen Kunststbff, Auflegen eines mit su-
blimierbaren Dispersionsfarbstoffen bedruckten Hilfstr&a-
gers auf die Kunststoffbeschichtung und Ubertragung der
Dispersionsfarbstoffe durch trockene Hitzebehandlung in
die Kunststoffbeschichtung, dadurch gekennzeichnet, das
man als Kunststoff fiir die Beschichtung des Substrates
wenigstens einen vernetzten Duroplasten aus der Gruppe
der Phenoplasten, Aminoplasten, Polyester, Polyphenylen-
sulfidharze, Siliconharze, Acrylatharze, Alkydharze, Po-
lydthylensulfidharze und/oder ungestd@ttigten Polyester-
harze verwendet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das
man als Duroplasten wenigstens ein Siliconharz oder
strahlungsgehértetes ungesdttigtes Acrylatharz oder Po-
lyesterharz verwendet.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,

daf man als Disperionsfarbstoffe solche verwendet, die
oberhalb 2009 C, besonders oberhalb 220° C, sublimieren.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
da8 man als Dispersionsfarbstoffe hochmolekulare Disper-

sionsfarbstoffe mit Molekulargewichten oberhalb 280,
vorzugswelse zwischen 340 und 1000 verwendet.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB man als Disperionsfarbstoffe Anthrachinon-, Monoazo-
und/oder Azomethinfarbstoffe verwendet.

. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 bis 5 beim Be-

drucken von Keramikfliesen, Metallplatten oder ~-bahnen

und Haushaltsgerdten, wie Kochgeschirren, Toastern, War-
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platten, Waffeleisen, Grillger&ten, Thermosbehidltern
oder Heizgerdten.
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