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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
ein System zum Ubertragen von Abbildungen auf Substra-
te (Transferdrucken), wie textile Unterlagen, insbesondere
T-Shirts, Tassen, Magnetfolien, Spiegel oder andere glat-
te Oberflachen aus Metall, Leder, Keramik, Holz, Plexiglas,
Karton oder Kunststoff. Die Erfindung betrifft auch ein ent-
sprechendes Verfahren zum Ubertragen von Abbildungen
auf Substrate. Weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein si-
likonisiertes und corona-behandeltes Papier.



DE 10 2012 008 400 A1

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Sys-
tem zum Ubertragen von Abbildungen auf Substrate
(Transferdrucken), wie textile Unterlagen, insbeson-
dere T-Shirts, Tassen, Magnetfolien, Spiegel oder
andere glatte Oberflachen aus Metall, Leder, Kera-
mik, Holz, Plexiglas, Karton oder Kunststoff. Die Er-
findung betrifft auch ein entsprechendes Verfahren
zum Ubertragen von Abbildungen auf Substrate.

[0002] Beim Transferdrucken, d. h. dem Ubertragen
von Abbildungen auf Substrate, wie textile Unterla-
gen, mit Hilfe sog. Transferpapiere, auf welche die
zu Ubertragende Abbildung vorab aufgebracht wird,
unter erhéhten Druck- und Temperaturbedingungen,
kommt es haufig zu einer unerwiinschten Hinter-
grundiibertragung, namlich zur Ubertragung von Tei-
len der Beschichtung des Transferpapiers, die nicht
Teil der Abbildung sind. Um dies zu verhindern sind
zusatzliche Arbeitsschritte, wie ein Konturschneiden
auf dem Transferpapier und anschlielendes Entgit-
tern notwendig und/oder es mufld mit unterschiedli-
chen Temperaturen bei der Vorbereitung des Trans-
ferpapiers und beim eigentlichen Ubertragungsvor-
gang gearbeitet werden.

[0003] Die vorliegende Erfindung stellt daher ein
System und Verfahren zum Ubertragen von Abbil-
dungen auf Substrate bereit, die die vorgenannten
Nachteile Uberwinden.

[0004] Das erfindungsgemafe System umfassend
eine Kombination von im Wesentlichen zwei Kompo-
nenten A und B.

[0005] Komponente A — nachfolgend auch als trans-
fer sheet bezeichnet — besitzt eine Schichtstruktur
und umfalt einen Trager und eine einseitig darauf
angeordnete mindestens teilflachige Tonerschicht.

[0006] Der Trager ist, z. B. eine Folie, Karton oder
Papier, insbesondere ein Papier mit einem Flachen-
gewicht von z. B. ca. 80-150, vorzugsweise ca. 90—
100 g/m2, wie ein maschinenglattes, fur (Farb)Kopie-
rer oder (Farb)Laserdrucker geeignetes Papier.

[0007] Mindestens eine Oberflache des genannten
Tragers bzw. Papiers, d. h. mindestens die dem To-
ner zugewandte Oberflache, weist eine Ausrustung
mit Antihafteigenschaften auf.

[0008] Unter Antihafteigenschaften im Sinne der vor-
liegenden Erfindung soll eine gute Tonerhaftung auf
der Oberflache im heilen Zustand bei gleichzeitig gu-
ten Trenn- bzw. Abléseeigenschaften, insbesondere
vom Toner im kalten Zustand beim Transfervorgang
verstanden werden. Dies ist dadurch bedingt, dal3 der
Trager der Komponente A nach der Ubertragung der
Abbildung auf das Substrat im kalten Zustand, d. h.
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vorzugsweise im Bereich der Raumtemperatur, ent-
fernt wird.

[0009] Die Antihafteigenschaften werden insbeson-
dere durch Erzeugen einer hydrophoben und/oder
oleophoben Oberflache mittels Trankung, Beschich-
tung, z. B. mit Polymeren, wie Polyestern, Polypro-
pylenen oder Fluorcarbonen, Silikonen oder hoch-
schmelzende Wachse, und/oder Anderung der Ober-
flachenstruktur, z. B. durch Anderung, insbesondere
Reduzierung der Kontaktfladche tber bestimmte Rau-
higkeitsprofile, erhalten.

[0010] Bevorzugt sind Beschichtungen mit Silikonen
oder Quilon-Produkten (Handelsprodukte der Fa. Za-
clon LLC), wobei der Trager im unbeschichteten oder
beschichteten Zustand optional einer Oberflachenbe-
handlung unterzogen ist.

[0011] Quilon-Produkte sind Chrom(lIl)-C4-C4g-
Fettsdurekomplexe, z. B. CAS 65229-24-5, CAS
15659-56-0, CAS 15242-96-3.

[0012] Die Silikonisierung erfolgt mittels z. B. ther-
mischer Vernetzung oder UV-Vernetzung zu einem
Polydimethylsiloxan-Gerust. Entsprechende Verfah-
ren und Produkte, die beispielsweise auch als Trenn-
papiere bezeichnet werden, sind dem Fachmann ge-
laufig. Vorzugsweise weist eine entsprechende (Sili-
kon)Beschichtung einen Trennwert von tber 100 cN/
20 mm, bevorzugt etwa 100-200 cN/20 mm, insbe-
sondere etwa 100-150 cN/20 mm auf.

[0013] Verfahren zur Anderung der Oberflachen-
struktur, z. B. durch Behandlung der Oberflache mit-
tels Profilwalzen o. &., sind dem Fachmann ebenfalls
gelaufig.

[0014] Zur Verbesserung der Benetzbarkeit der
Oberflache und der Haftkraft des Toner kann die
Oberflache des Tragers optional einer weiteren Ober-
flachenbehandlung zur Erhéhung der Oberflédchen-
spannung unterzogen werden, insbesondere erfolgt
erfindungsgemal eine Plasma- oder Corona-Be-
handlung.

[0015] Aufder entsprechend ausgeristeten Oberfla-
che ist eine Tonerschicht angeordnet. Dabei ist der
Toner in Form der gewlinschten Abbildung aufge-
bracht. Die Tonerschicht ist dabei mindestens teilfla-
chig auf der Oberflache angeordnet, d. h. dal} min-
destens Teile der Oberflache mit Toner bedeckt sind
in Abhangigkeit von der geometrischen Form der
Abbildung. Ublicherweise verbleiben Teile der Ober-
flache frei von Toner. Das Aufbringen erfolgt dabei
vorteilhaft mittels digitalem Druck, Laserdruck, ins-
besondere mittels (Farb)Kopierern oder (Farb)Laser-
druckern wobei handelsibliche Toner zum Einsatz
kommen. Derartige Toner bestehen aus den ent-
sprechenden Farbpigmenten in einer Kunststoffma-
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trix, Ublicherweise aus Polyester mit einem Schmelz-
bereich von z. B. ca. 80-120°C und ggf. Hilfsstoffen.
Als Toner im Sinne der vorliegenden Erfindung kom-
men auch wasserldsliche oder 16semittelhaltige Tin-
ten oder Sublimationstinten, Polymerfarben, soge-
nannte Flexo-Farben, Siebdruckfarben, Offset-Far-
ben oder dergleichen in Betracht.

[0016] Die Schichtdicke der Tonerschicht liegt bei
den Ublichen technisch bedingten Werten und be-
tragt typischerweise 5-50, vorzugsweise 5-20 g/m2
(in Flachengewicht).

[0017] Der Trager der Komponente A ist zweckma-
Rig so ausgefiihrt, dafd unter den Druck- und Tempe-
raturbedingungen der Ubertragung der Abbildung auf
das Substrat, d. h. bei Temperaturen von minimal et-
wa 150°C bis maximal etwa 200-250°C, insbesonde-
re von etwa 150-220°C, auch 180-220°C und einem
Druck von ca. 2-5 bar, keine Hintergrundibertragung
auf das Substrat erfolgt. Hintergrundiibertragung be-
deutet in diesem Fall, daf} in den Bereichen der Ober-
flache, die frei von Toner sind, Teile der ggfs. vorhan-
denen Beschichtung des Tragers auf das Substrat
Ubertragen werden. Um dies zu verhindern werden
hochschmelzende Beschichtungsmaterialien, insbe-
sondere Silikone oder Quilon-Produkte, eingesetzt,
die Glasubergangs- bzw. Erweichungstemperaturen
im Bereich von vorzugsweise uber etwa 250°C auf-
weisen.

[0018] Der Einsatz entsprechend hochschmelzen-
der Beschichtungsmaterialien erméglicht zudem den
Einsatz handelsublicher (Laser)Drucker/Kopierer zur
Aufbringung der Tonerschicht, da insoweit keine Ver-
unreinigung der (Laser)Drucker/Kopierer durch sich
ablésende Teile der Beschichtung verursacht wird.

[0019] In einer vorteilhaften Ausgestaltung stellt die
Komponente A ein silikonisiertes Papier mit darauf
aufgebrachtem Toner in Form der gewilinschten Ab-
bildung dar.

[0020] Besonders bevorzugt ist der Trager der Kom-
ponente A ein silikonisiertes und corona-behandel-
tes Papier mit einen Trennwert der Silikone von Uber
100 cN/20 mm, bevorzugt etwa 100-200 cN/20 mm,
insbesondere etwa 100-150 cN/20 mm. Das Papier
kann vor der Silikonisierung ggf. einer Vorbehand-
lung unterzogen sein, wie einer Beschichtung mit z.
B. Polyvinyalkohol oder Polyethylen.

[0021] Gegenstand der Erfindung ist daher auch ein
silikonisiertes und coronabehandeltes Papier mit ei-
nem Flachengewicht von ca. 80-150 g/m2 und einem
Trennwert der Silikone von etwa 100-200 cN/20 mm.
Das Papier kann insbesondere in Systemen und Ver-
fahren zum Ubertragen von Abbildungen auf Substra-
te (Transferdrucken) verwendet werden.
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[0022] Die Komponente B — nachfolgend auch als
opaque sheet bezeichnet — besitzt ebenfalls eine
Schichtstruktur und umfalit einen Trager, eine einsei-
tig darauf angeordnete Polymerschicht und mindes-
tens eine weitere Schicht.

[0023] Der Trager ist, z. B. eine Folie, Karton oder
Papier, insbesondere ein Papier mit einem Flachen-
gewicht von z. B. ca. 80-150, vorzugsweise ca. 90—
100 g/m2, wie ein maschinenglattes, fir (Farb)Kopie-
rer oder (Farb)Laserdrucker geeignetes Papier.

[0024] Mindestens eine Oberflache des genannten
Tragers bzw. Papiers ist mit einer Polymerbeschich-
tung (Extrusionsschicht) aus Polyolefinen, Polyolefin-
copolymeren oder Polyurethanen mit einer Schicht-
dicke von ca. 30-60, vorzugsweise 25-50 g/m2 aus-
gerustet.

[0025] Als Polyolefine werden beispielsweise LDPE
optional mit Maleinsdureanhydrid, EVA mit 7-28%,
vorzugsweise 7-15% VA-Anteil, Ethylenacrylsadure-
copolymere oder Ethylen-methylacrylat- copolyme-
re mit 5-12% Acrylsaure, Ethylenbutylacrylat-copoly-
mere mit 5-20% Acrylat verwendet, die vorzugsweise
einen Schmelzindex nach ASTM-D-1238 (MFI) von 3,
5-22, vorzugsweise 7-15 g/10 min bei 2,16 kg/190°C
aufweisen.

[0026] Bevorzugt ist die Extrusionsschicht wachs-
haltig. Als Wachse kommen z. B. Paraffine bzw.
Paraffinwachse oder auch Mischungen von Paraffin-
wachsen mit LDPE, in Betracht. Die Wachse wei-
sen typischerweise Schmelzpunkte im Bereich von
60-100°C auf. Insbesondere kann zwischen Trage-
roberflache und der Extrusionsschicht zusatzlich ei-
ne Wachsschicht angeordnet sein, die typischerwei-
se eine Schichtdicke von z. B. 10-20 g/m2 aufweist.

[0027] Die Extrusionsschicht dient im Prozeld der
Ubertragung der Abbildung auf das Substrat als Haft-
schicht auf dem Substrat. Dementsprechend weist
die Extrusionsschicht vorteilhaft eine Glastibergangs-
bzw. Erweichungstemperatur auf, die bei Abtrennen
des Tragers der Komponente B in der Warme ober-
halb des Erweichungsbereichs zu einem ein Kohasi-
onsbruch in der Extrusionsschicht flihrt, so dass Teile
der Extrusionsschicht am Trager haften bleiben und
so eine dunne flexible Kunststoffschicht auf das Sub-
strat Ubertragen wird.

[0028] Das vorgenannte Abtrennen des Tragers der
Komponente B in der Warme erfolgt nach der Verbin-
dung von Komponente A (tansfer sheet) und Kompo-
nente B (opaque sheet), die durch Pressen bei ca. 2—
5 bar im Temperaturbereich von minimal etwa 150°C
bis maximal etwa 200-250°C, insbesondere von etwa
150-220°C, besonders von etwa 150-200°C, auch
180-220°C, typischerweise fur minimal etwa 15-20
sec. bis maximal etwa 60 sec., insbesondere ca. 15—
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45 sec., vorzugsweise 15-30 sec. erfolgt. Das Ab-
trennen des Tragers der Komponente B in der Warme
erfolgt typischerweise im Bereich von ca. 0-15 sec.
nach dem Pressvorgang.

[0029] Die Extrusionsschicht weist daher vorteilhaft
Glasliibergangs- bzw. Erweichungstemperaturen im
Bereich von ca. 60-80°C auf.

[0030] Die weitere Schicht dient als Hintergrund-
schicht fur die Tonerschicht von Komponente A.
Dementsprechend ist die weitere Schicht vorteilhaft
opak und wird nachfolgend als opake Schicht be-
zeichnet.

[0031] Die opake Schicht kann eine Metallbeschich-
tung sein, die beispielsweise mittels einer dem Fach-
mann gelaufigen Transfer-Metallisierung oder Uber-
tragungsmetallisierung aufgebracht ist, dabei wir tbli-
cherweise eine diinne (z. B. 0.05 gm?) Metall-Schicht
(z. B. Aluminium) mittels Vakuum auf eine beschich-
tete Folie aufgebracht, welche auf das Tréagermate-
rial laminiert wird. Nach einem kontrollierten Trock-
nungsprozess wird der Tragerfilm entfernt, die Metal-
lisierung verbleibt auf dem Tréagermaterial. Vorteilhaft
kann auf die Metallbeschichtung ein Primer oder Lack
aufgetragen sein, der optional Coronabehandelt ist,
um die Tonerhaftung zu erhéhen.

[0032] Zur Erhéhung der Farbbrillianz ist die opake
Schicht bevorzugt eine Weilischicht.

[0033] Die Weillschicht enthalt 25-75% eines Weil3-
pigments, beispielsweise Titandioxid, Kreide, Bari-
umsulfat, Zinksulfid, Zinksulfat oder Kaolin, bevor-
zugt Titandioxid, 75-25% eines Kunststoffbindemit-
tels, das ein Polyolefin, Polyolefincopolymer oder Po-
lyurethan sein kann, wobei auf die vorstehende Auf-
zahlung von méglichen Stoffen verwiesen wird.

[0034] Vorzugsweise enthalt die Weilkschicht zu-
satzlich eine anorganische kristalline Substanz, wie
insbesondere Kieselsdure aber auch Calciumcarbo-
nat oder Bentonit. Der Anteil der anorganische kris-
talline Substanz betragt typischerweise etwa 10-30%
bezogen auf die Trockenmenge der Weifdschicht.

[0035] Es hat sich gezeigt, dal3 die opake Schicht
vorteilhaft wenig elastisch ist und ggf. eine gewisse
Bruchigkeit aufweist.

[0036] Die Schichtdicke der opaken Schicht betragt
etwa 2-15 g/m2, vorzugsweise 4—-12 g/m2, insbeson-
dere 2-8 g/m2, besonders 3-5 g/m2.

[0037] Die opake Schicht weist vorteilhaft Glastiber-
gangs- bzw. Erweichungstemperaturen im Bereich
von ca. 160-180°C auf.
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[0038] Erfindungsgemal kann die opake Schicht
auch eine Kombination von metallisierter Beschich-
tung und Weildschicht sein.

[0039] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung umfallt die Komponen-
te B zusatzlich eine Transparentschicht, die Uber
der opaken Schicht angeordnet ist. Die Transparent-
schicht unterdriickt eine Vermischung des Toners mit
der opaken Schicht und dient somit zur weiteren Er-
héhung der Farbbrillianz.

[0040] Die Transparentschicht besteht dabei aus
Kunststoffen, welche eine gewisse Affinitat zu den
Tonerfarbstoffen aufweisen, d. h. diese in ihre Matrix
aufnehmen und andererseits diese beim Waschen
nicht wieder abgeben. Kunststoffe mit Erweichungs-
temperaturen Uber 80°C, vorzugsweise Uber 100°C,
die bei Ublichen Wasch- und Benutzungstemperatu-
ren nicht klebrig werden, werden bevorzugt. Optio-
nal kénnen Zusatze wie Kieselsaure oder Zellulose-
ester oder andere bekannte Verarbeitungshilfsmittel
zugeflugt werden. Als Kunststoff besonders geeignet
sind Polyester, Polyurethane, Polyacrylate und an-
dere Verbindungen, beispielsweise Homo- oder Co-
polymerisate aus Vinylacetat, Vinylalkohol, Vinylchlo-
rid, Vinylidenchlorid, Methyl- und/oder Ethylacryls&u-
re oder -methacrylsdure, Maleinsaureverbindungen,
Styrol u. a.

[0041] Weiterhin geeignet sind Zelluloseester und
Zelluloseether wie Ethylzellulose, Benzylzellulose,
Zellulosepropionate oder -acetate oder -butyrate
oder auch Polyester der Terephthalsaure oder Poly-
amide, wie Nylon oder Perlon.

[0042] Die Schichtdicke der Transparentschicht be-
tragt etwa 2-15 g/m2, vorzugsweise 4-12 g/m2, ins-
besondere 2-8 g/m2, besonders 3-5 g/m2,.

[0043] Zum Zweck der Ubertragung einer Abbildung
auf ein Substrat werden die Komponente A (trans-
fer sheet) und die Komponente B (opaque sheet)
des erfindungsgemaflen Systems unter Druck und
Temperatur zundchst miteinander verbunden. Dies
erfolgt zweckmalig durch Pressen bei ca. 2-5 bar im
Temperaturbereich von minimal etwa 150°C bis ma-
ximal etwa 200-250°C, insbesondere von etwa 150-
220°C, besonders von etwa 150-200°C, typischer-
weise fur minimal etwa 15-20 sec. bis maximal etwa
60 sec., insbesondere ca. ca. 1545 sec., vorzugs-
weise 15-30 sec.

[0044] Die Antihafteigenschaften der Komponente A
gewahrleisten dabei, daR lediglich eine Verbindung
zwischen der Tonerschicht der Komponente A und
der opaken Schicht der Komponente B, oder der
ggfs. darliber angeordneten Transparentschicht er-
folgt, nicht jedoch zwischen den tonerfreien Berei-
chen der Komponente A und der opaken Schicht der
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Komponente B, oder der ggfs. dariiber angeordneten
Transparentschicht.

[0045] Anschlielend erfolgt ein Abtrennen des Tra-
gers der Komponente B in der Warme, typischerwei-
se im Bereich von ca. 0-15 sec. nach dem Pressvor-
gang, unter Kohasionsbruch der Extrusionsschicht.
Dies flhrt dazu, dal® die Teile der Beschichtung
der Komponente B, welche die tonerfreien Bereiche
der Komponente A iberdecken, zusammen mit dem
Trager der Komponente B abgetrennt bzw. abgezo-
gen werden. Im Ergebnis erhalt man eine Sandwich-
Struktur aus der Komponente A mit lediglich Uber
der Tonerschicht angeordnetem Schichtaufbau der
Komponente B: Trager A — Tonerschicht — optiona-
le Transparentschicht - opake Schicht -~ Extrusions-
schicht optional wachshaltig (nach Koh&sionsbruch).
In Abhéngigkeit von der Zusammensetzung der Ex-
trusionsschicht, der optional vorhandenen Wachs-
schicht (die zwischen Extrusionsschicht und Trager B
angeordnet sein kann) und der opaken Schicht kann
der Kohasionsbruch auch gegebenenfalls in der op-
tionalen Wachsschicht oder in einem Vermischungs-
bereich von opaker Schicht und Extrusionsschicht
oder Extrusionsschicht und optionaler Wachsschicht
erfolgen. Dementsprechend kann der Aufbau der er-
haltenen Sandwich-Struktur variieren.

[0046] In diesem Zustand ist das erfindungsgemalie
System einsatzbereit fiir die Ubertragung der Abbil-
dung auf ein Substrat, indem die Sandwich-Struktur
mit der verbliebenen Extrusionsschicht auf das Sub-
strat aufgebracht wird und wobei der Vorgang beson-
ders vorteilhaft unter Druck- und Temperaturbedin-
gungen erfolgt, die analog zu den Druck- und Tem-
peraturbedingungen der Verbindung von Komponen-
te A und Komponente B sind. Dies erfolgt daher be-
vorzugt durch Pressen bei ca. 2-5 bar im Tempera-
turbereich von minimal etwa 150°C bis maximal etwa
200-250°C, insbesondere von etwa 150-220°C, be-
sonders von etwa 150-200°C, auch 180-220°C, typi-
scherweise flr minimal etwa 15-20 sec. bis maximal
etwa 60 sec., insbesondere ca. 1545 sec, vorzugs-
weise 15-30 sec.

[0047] Der Trager der Komponente A wird danach
im kalten Zustand abgetrennt bzw. abgezogen. "Kal-
ter Zustand” bedeutet vorliegend unter den Glastiber-
gangs- oder Erweichungstemperaturen der Schich-
ten, vorzugsweise im Bereich der Raumtemperatur.

[0048] Bevorzugt besteht das erfindungsgemalie
System aus einer Kombination der Komponenten A
und B.

[0049] Das erfindungsgeméRe Verfahren zum Uber-
tragen von Abbildungen auf Substrate umfaf3t
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— das Bereitstellen eines erfindungsgemafRen
Systems, umfassend die Komponenten A und B;
—die Verbindung der Komponente A und der Kom-
ponente B unter Druck und Temperatur durch
Pressen bei ca. 2-5 bar im Temperaturbereich
von minimal etwa 150°C bis maximal etwa 200-
250°C, insbesondere von etwa 150-220°C, be-
sonders von etwa 150-200°C, auch 180-220°C,
typischerweise flr minimal etwa 15-20 sec. bis
maximal etwa 60 sec., insbesondere ca. 15-45
sec, vorzugsweise 15-30 sec;

— das Abtrennen des Tragers der Komponente B
in der Warme, zweckmalig oberhalb des Erwei-
chungsbereichs der Extrusionsschicht der Kom-
ponente B, typischerweise im Bereich von ca. 0-
15 sec. nach dem Pressvorgang, unter Erhalt ei-
ner Sandwich-Struktur;

— das Aufbringen der Sandwich-Struktur mit der
Extrusionsschicht der Komponente B auf das
Substrat, wobei in Abhangigkeit von der Zusam-
mensetzung der Extrusionsschicht, der optionalen
Wachsschicht und der opaken Schicht der Kom-
ponente B ein Kohasionsbruch auch gegebenen-
falls in der optionalen Wachsschicht oder in einem
Vermischungsbereich von opaker Schicht und Ex-
trusionsschicht oder Extrusionsschicht und optio-
naler Wachsschicht erfolgen. Dementsprechend
kann der Aufbau der erhaltenen Sandwich-Struk-
tur und insoweit die auf das Substrat aufzubrin-
gende Schicht variieren;

— anschlielRendes Pressen bei ca. 2-5 bar im
Temperaturbereich von minimal etwa 150°C bis
maximal etwa 200-250°C, insbesondere von et-
wa 150-220°C, besonders von etwa 150-200°C,
auch 180-220°C, typischerweise fiir minimal etwa
15-20 sec. bis maximal etwa 60 sec., insbesonde-
re ca. 15-45 sec, vorzugsweise 15-30 sec, wobei
die Abbildung auf das Substrat Ubertragen wird;
und

— Abtrennen des Tragers der Komponente A bei
einer Temperatur unterhalb der Glasibergangs-
oder Erweichungstemperaturen der Schichten,
vorzugsweise im Bereich der Raumtemperatur.

[0050] Das erfindungsgeméalie Verfahren kann mit
Ublichen Vorrichtungen, sog. Transferpressen durch-
gefihrt werden. Besonders vorteilhaft kann der
Schritt des Verbindens von Komponente A und B so-
wie das Ubertragen der Abbildung auf das Substrat
bei den gleichen Druck- und Temperaturbedingun-
gen durchgefiihrt werden, was eine besonders ein-
fache und schnelle Verfahrensfihrung bedingt, da
keine zusatzlichen Abkulhl- und/oder Aufheizphasen
notwendig sind. Dementsprechend sind vorteilhaft
keine Anderungen an den Einstellungen der einge-
setzten Transferpresse vorzunehmen.

[0051] Soweit nichts anderes angegeben ist oder
sich aus dem Zusammenhang zwingend anders er-
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gibt, beziehen sich Prozentangaben auf das Gewicht,
im Zweifel auf das Gesamtgewicht der Mischung.

[0052] Die Erfindung bezieht sich auch auf samtli-
che Kombinationen von bevorzugten Ausgestaltun-
gen, soweit diese sich nicht gegenseitig ausschlie-
Ren. Die Angaben “etwa” oder "ca.” in Verbindung mit
einer Zahlenangabe bedeuten, dass zumindest um
10% hdhere oder niedrigere Werte oder um 5% ho-
here oder niedrigere Werte und in jedem Fall um 1%
héhere oder niedrigere Werte eingeschlossen sind.
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Zitierte Nicht-Patentliteratur

- ASTM-D-1238 [0025]
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Patentanspriiche

1. System zum Ubertragen von Abbildungen auf
Substrate umfassend eine Kombination von zwei
Komponenten A und B, wobei
die Komponente A einen Trager und eine einseitig
darauf angeordnete mindestens teilflichige Toner-
schicht umfal3t und mindestens die dem Toner zuge-
wandte Oberfladche des Tragers eine Ausristung mit
Antihafteigenschaften aufweist,
die Komponente B einen Tréger, eine einseitig dar-
auf angeordnete Polymerschicht und mindestens ei-
ne weitere Schicht umfalit,
wobei mindestens eine Oberflache des Tragers mit
einer Polymerbeschichtung (Extrusionsschicht) aus
Polyolefinen, Polyolefincopolymeren oder Polyure-
thanen mit einer Schichtdicke von ca. 30-60 g/m2
ausgerustet ist, und
die weitere Schicht eine opake Schicht ist, wobei die
Schichtdicke der weiteren Schicht etwa 2-15 g/m2
betragt.

2. System nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dald die Ausristung des Tragers der Komponen-
te A eine Beschichtung mit Silikonen oder Quilon-Pro-
dukten ist, die optional zusatzlich corona-behandelt
ist.

3. System nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der Trager der Komponente A ein
silikonisiertes und corona-behandeltes Papier mit ei-
nen Trennwert der Silikone von Gber 100 cN/20 mm,
bevorzugt etwa 100-200 cN/20 mm, insbesondere et-
wa 100-150 cN/20 mm ist.

4. System nach einem der Anspriche 1-3, dadurch
gekennzeichnet, dal} die opake Schicht eine Metall-
beschichtung und/oder eine Weil3schicht, enthaltend
25-75% eines Weillpigments, wie Titandioxid, Krei-
de, Bariumsulfat, Zinksulfid, Zinksulfat oder Kaolin,
bevorzugt Titandioxid, und 75-25% eines Kunststoff-
bindemittels, das ein Polyolefin, Polyolefincopolymer
oder Polyurethan ist, wobei vorteilhaft zusatzlich eine
anorganische kristalline Substanz, wie insbesondere
Kieselsdure aber auch Calciumcarbonat oder Bento-
nit enthalten ist.

5. System nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch
gekennzeichnet, dal die Komponente B zusatzlich
eine Transparentschicht umfalt, die Uber der opaken
Schichtangeordnet ist.

6. System nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch
gekennzeichnet, dal® die Komponente A und B unter
Druck und Temperatur miteinander verbindbar aus-
geflhrt sind.

7. Silikonisiertes und corona-behandeltes Papier
mit einem Flachengewicht von ca. 80-150 g/m2 und
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einem Trennwert der Silikone von etwa 100-200 cN/
20 mm.

8. Verfahren zum Ubertragen von Abbildungen auf
Substrate umfassend
Bereitstellen eines Systems nach einem der Anspru-
che 1-6, umfassend die Komponenten A und B,
Verbinden der Komponente A und der Komponente
B unter Druck und Temperatur durch Pressen bei ca.
2-5 bar im Temperaturbereich von etwa 150-250°C,
typischerweise fiir ca. 15-60 sec,
Abtrennen des Tragers der Komponente B in der
Waérme typischerweise im Bereich von ca. 0-15 sec.
nach dem Pressvorgang, unter Erhalt einer Sand-
wich-Struktur,
Aufbringen der Sandwich-Struktur mit der nach Ab-
trennung des Trager der Komponente B verbliebe-
nen obersten Schicht, vorzugsweise der Extrusions-
schicht der Komponente B auf das Substrat,
anschlieRendes Pressen bei ca. 2-5 bar im Tempe-
raturbereich von etwa 150-250°C, typischerweise fur
ca. 15-60 sec, und
Abtrennen des Tragers der Komponente A bei einer
Temperatur unterhalb der Glasubergangs- oder Er-
weichungstemperaturen der Schichten, vorzugswei-
se im Bereich der Raumtemperatur.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dal’ das Verbinden der Komponente A und
der Komponente B und/oder das sich an das Aufbrin-
gen der Sandwich-Struktur anschlieRende Pressen
bei 150-220°C fur ca. 15-45 sec, vorzugsweise 15—
30 sec erfolgen.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dal} das Abtrennen des Trégers der
Komponente B in der Warme oberhalb des Erwei-
chungsbereichs der Extrusionsschicht der Kompo-
nente B erfolgt.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8-10, da-
durch gekennzeichnet, dall das der Schritt des Ver-
bindens der Komponente A und der Komponente B
und das sich an das Aufbringen der Sandwich-Struk-
tur anschlieRende Pressen bei gleichen Temperatur-
bedingungen, bevorzugt bei etwa 180-220°C erfol-
gen.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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