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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft verbesser-
te Zwischenubertragungsdruckdecken, die sich spe-
ziell zur Ubertragung von Fliissigtonerbildern eignen,
und Verfahren zur Herstellung solcher Druckdecken.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Die Verwendung eines Zwischenulbertra-
gungselements bei der elektrostatischen Abbildung
ist gut bekannt.

[0003] Verschiedene Arten von Zwischenubertra-
gungselementen sind bekannt und zum Beispiel in
den US-Patenten 3 862 848, 4 684 238, 4 690 539
und 4 531 825 und den PCT-Verdffentlichungen WO
96/14619 und WO 97/07433 beschrieben.

[0004] Bandartige Zwischenubertragungselemente
zur Verwendung bei der Elektrophotographie sind im
Stand der Technik bekannt und u. a. in den US-Pa-
tenten 3 893 761, 4 684 238 und 4 690 539 beschrie-
ben.

[0005] Die Verwendung von Zwischenulbertra-
gungselementen und Elementen mit Ubertragungs-
druckdecken fur den Offset-Druck ist ebenfalls gutbe-
kannt. Solche Druckdecken besitzen Eigenschaften,
die fiir die Ubertragung von Tinte geeignet sind, sie
sind jedoch im allgemeinen nicht per se fir die Flis-
sigtonerabbildung verwendbar.

[0006] Mehrschichtige Zwischenlbertragungs-
druckdecken fur die Tonerabbildung sind im Stand
der Technik bekannt. Im allgemeinen umfassen sol-
che Druckdecken einen dinnen mehrschichtigen
Bildlbertragungsbereich und einen Basisbereich
(oder Koérperbereich), der als Trager fir den Bilduber-
tragungsbereich dient und der Druckdecke wahrend
des Kontakts mit einer Abbildungsoberflache
und/oder einem Endsubstrat Elastizitat verleiht. Ob-
wohl das Verfahren zur Erzeugung des Bildibertra-
gungsbereichs ein relativ sauberes Verfahren ist, ist
der Basisbereich mit solchen sauberen Verfahren im
allgemeinen nicht kompatibel.

[0007] Eine wichtige Eigenschaft einer Zwischenii-
bertragungsdecke sind deren Bildfreisetzungseigen-
schaften. Viele der oben genannten Verdoffentlichun-
gen beschreiben Zwischeniibertragungsdruckde-
cken, die mit einer Schicht Freisetzungsmaterial
Uberzogen sind, zum Beispiel mit einer Silikon-Frei-
setzungsschicht.

[0008] Die WO 97/07433 beschreibt u. a. eine Frei-
setzungsbeschichtung,die ein kondensationsartiges
Silikonmaterial beinhaltet. Kondensationsartige Sili-
kone liefern gute Freisetzungseigenschaften und an-
dere Druckqualitatsvorteile, wenn sie als Freiset-
zungsschicht fir eine Zwischenibertragungsdruck-
decke verwendet werden. Die Standard-Katalysator-
systeme sind jedoch entweder flir eine geeignete
In-Line-Hartung bei kontinuierlichen Beschichtungs-

systemen zu langsam, oder sie harten sehr schnell
und haben keine brauchbare Topfzeit. Die WO
97/07433 beschreibt auch ein Verfahren zur Kon-
struktion einer Zwischenlbertragungsdruckdecke,
bei dem ein Ubertragungsbereich auf einen Basisbe-
reich laminiert wird, um das Ubertragungselement zu
bilden.

[0009] Kondensationsartige Silikonhartungssyste-
me kénnen verwendet werden, um einen dinnen
Film zur Verfugung zu stellen, wie es im Stand der
Technik bekannt ist. Solche Systeme stellen sehr
dinne Filme zur Beschichtung von Papier und der-
gleichen mit einer Freisetzungsbeschichtung zur Ver-
fugung. Solche Silikonmaterialien (die anscheinend
auf Methylwasserstoff-Vernetzer basieren) eignen
sich nicht als Freisetzungsbeschichtung fir Zwi-
schenibertragungs- druckdecken, da sie nicht die er-
forderliche Abriebbestandigkeit oder mechanische
Integritat besitzen. Darliber hinaus kdnnen sie nicht
einfach verwendet werden, um eine Freisetzungsbe-
schichtung mit der fiir ein Zwischenlbertragungsele-
ment bendtigten Dicke zu erzeugen. Zum Beispiel
wird ein solches Freisetzungsbeschichtungssystem
aus Material SS4191A des Stands der Technik (GE)
normalerweise mit einer niedrigen Feststoffkonzent-
ration (5%) verwendet, um die flr Papier erforderli-
che diinne Beschichtung zu ergeben. Wird das Mate-
rial konzentriert, wird die Topfzeit derart einge-
schrankt, dald es flr ein kontinuierliches Beschich-
tungsverfahren ungeeignet ist.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0010] Ein Ziel eines Aspekts der vorliegenden Er-
findung ist, ein Verfahren zur Beschichtung eines Ob-
jekts, insbesondere einer Bildubertragungsdruckde-
cke oder eines anderen Zwischenubertragungsele-
ments, zur Verfigung zu stellen, bei dem die Be-
schichtungskomponenten einerseits eine relativ lan-
ge stabile Topfzeit besitzen, andererseits jedoch bei
der Aktivierung sehr schnell harten.

[0011] Die Grundlage dieses Aspekts der Erfindung
ist, den Katalysator und die Polymerlésungen, die bei
der Bildung der Freisetzungsschicht verwendet wer-
den, zu trennen und sie der Reihe nach auf eine Dru-
ekdeckenbasis aufzutragen. Vorzugsweise wird das
Beschichtungsverfahren in zwei Stationen in einem
kontinuierlichen Beschichtungssystem durchgefthrt.
Solange die zwei Komponenten getrennt sind, ist die
Topfzeit fur jedes Material sehr lang. Sobald die Kom-
ponenten an der zweiten Station in Kontakt gebracht
werden, findet eine sehr schnelle Reaktion statt, die
vorzugsweise durch Warme beschleunigt wird. Dies
ermdglicht die kontinuierliche Beschichtung der
Druckdeckenbasis auf praktische Weise.

[0012] Die Vorteile der kontinuierlichen Beschich-
tung umfassen die verbesserte Gleichférmigkeit,
Wiederholbarkeit, Steuerbarkeit und verringerten
Herstellungskosten.

[0013] Es existieren wenige (wenn Uberhaupt) kon-
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densationsartige Silikonkautschuke mit der einzigar-
tigen Kombination einer langen Topfzeit (Stunden)
und einer schnellen Hartung (<1 Minute bei 100°C)
fur diinne Filme (4-5 Mikron Trockenfilmdicke). Daru-
ber hinaus kann das offenbarte bevorzugte System
auf verschiedene Arten von Kautschuken (Acryl, Nit-
ril), die normalerweise die Hartung bei additionsarti-
gen Silikonkautschuken inhibieren oder verhindern
wirden, beschichtet und gehartet werden.

[0014] Vorzugsweise umfaldt die Katalysatorlésung
einen Primer oder ein Haftmittel, um die Haftung auf
den darunterliegenden Kautschuk zu verstarken, so
dafd Hartung und Haftung gleichzeitig erzielt werden.
Die bevorzugten Silikon- und Katalysator-Lésungen
sind optimiert, um verbesserte Druckqualitat, Tinten-
freisetzung, Abriebfestigkeit, lange Lebensdauer und
gute Haftung auf einer darunterliegenden Kautschuk-
schicht zu ergeben. Vorzugsweise sollte der Kataly-
sator auch ein Additiv zur Verbesserung der Filmbil-
dung umfassen. Ein geeignetes Additiv ist Silica.
[0015] Bei einem zweiten Aspekt der Erfindung wird
eine sich anpassende Schicht auf den Basisbereich
des Zwischenibertragungselements laminiert, und
die sich anpassende Schicht wird mit einer Freiset-
zungsschicht, die vorzugsweise gemafl dem ersten
Aspekt der Erfindung erzeugt wurde, beschichtet.
[0016] Daher wird gemaf einer Alsfihrungsform
der Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer
Freisetzungsbeschichtung auf einem Zwischeniber-
tragungselement, welches geeignet ist zum Aufneh-
men eines Tonerbildes auf der Beschichtung und
zum Ubertragen des Tonerbildes zu einer weiteren
Oberflache, zur Verfligung gestellt, wobei das Ver-
fahren umfaldt:

Bereitstellen eines Zwischenlbertragungselement-
korperbereichs,

Beschichten des Korperbereichs mit einem Katalysa-
tormaterial,

Uberbeschichten des Katalysatormaterials mit einem
ungeharteten Polymermaterial, fir welches der Kata-
lysator aktiv ist, und

Harten des Polymermaterials, um die Freisetzungs-
beschichtung zu bilden.

[0017] Bei einer Ausflihrungsform der Erfindung
umfallt das Freisetzungsbeschichtungsmaterial ein
kondensationsartiges Silikon.

[0018] Bei einer Ausflihrungsform der Erfindung
verwendet das Freisetzungsbeschichtungsmaterial
einen Alkoxysilanvernetzer.

[0019] Vorzugsweise umfallt die Katalysatorbe-
schichtung einen Haftbeschleuniger, welcher die An-
haftung der geharteten Beschichtung an den Kérper-
bereich beschleunigt.

[0020] Vorzugsweise umfal’t der Korperbereich
eine sich anpassende Schicht, auf welche das Kata-
lysatormaterial beschichtet wird. Vorzugweise um-
faRt das kondensationsartige Silikonmaterial eine
Kombination aus zwei verschiedenen Silikonmateria-
lien.

[0021] Vorzugsweise umfalit das Katalysatormateri-

al Zinnoctoat.

[0022] Vorzugsweise umfallt der Haftbeschleuniger
einen Primer auf Silanbasis. Gegebenenfalls umfafdt
der Haftbeschleuniger (3-Glycidoxypropyl)trimetho-
xysilan.

[0023] Bei einer weiteren Ausflhrungsform der Er-
findung eignet sich das Zwischenlbertragungsele-
ment zur Ubertragung eines Fliissigtonerbildes.
[0024] Gegebenenfalls wird die Beschichtung in ei-
nem kontinuierlichen Beschichtungsverfahren gebil-
det.

[0025] Ferner wird gemal einer Ausfiihrungsform
der Erfindung ein Zwischenlbertragungselement mit
einer gemaf dem Verfahren der Erfindung erzeugten
Freisetzungsbeschichtung zur Verfugung gestellt.
[0026] Ferner wird gemal einer Ausfiihrungsform
der Erfindung ein Zwischenlbertragungselement flr
Tonerbilder zur Verfligung gestelit, welches zum Auf-
nehmen eines Tonerbildes von einer ersten Oberfla-
che und zum Ubertragen desselben zu einer zweiten
Oberflache geeignet ist, umfassend:

einen Korperbereich,

eine Freisetzungsschicht, welche ein gehartetes Po-
lymermaterial umfal3t, welches von einem Vorstufen-
material auf dem Korperbereich hergestellt ist, und
eine Unterschicht zwischen der Freisetzungsschicht
und dem Korperbereich, wobei die Unterschicht ei-
nen Katalysator umfaflt, der zum Harten des Vorstu-
fenmaterials aktiv ist.

[0027] Vorzugsweise umfaldt die Freisetzungsbe-
schichtungsschieht ein kondensationsartiges Silikon.
[0028] Vorzugsweise umfaldt die Unterschicht einen
Haftbeschleuniger, welcher die Anhaftung des gehar-
teten Polymers an den Koérperbereich beschleunigt.
[0029] Vorzugsweise umfallt der Haftbeschleuniger
einen Primer auf Silanbasis. Vorzugsweise umfalt
der Haftbeschleuniger (3-Glycidoxypropyl)trimetho-
xysilan.

[0030] Vorzugsweise umfalRt der Katalysator Zin-
noctoat.

[0031] Vorzugsweise ist das Freisetzungsmaterial
ein Freisetzungs- material fur Flissigtoner.

[0032] Vorzugsweise umfaldt die Unterschicht Sili-
ca.

[0033] Vorzugsweise umfaldt der Katalysator in der
Unterschicht einen schnellen Katalysator fir das Vor-
stufenmaterial, und wobei die Freisetzungssehicht ei-
nen langsamen Katalysator fir das Vorstufenmaterial
umfal3t.

[0034] Vorzugsweise umfaldt die Freisetzungs-
schicht Dibutylzinndilaurat.

[0035] Vorzugsweise umfaldt die Freisetzungs-
schicht Ols&ure.

[0036] Vorzugsweise liegt das Zwischenubertra-
gungselement in der Form einer Zwischenubertra-
gungsdruckdecke vor.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0037] Die vorliegende Erfindung wird durch die fol-
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gende detaillierte Beschreibung in Verbindung mit
den Zeichnungen vollstandiger verstanden und er-
faldt werden, wobei:

[0038] Fig. 1 eine vereinfachte Querschnittsdarstel-
lung eines Bildubertragungselements, einschlief3lich
einer mehrschichtigen Bildibertragungsdruckdecke,
die auf einer Trommel montiert ist, gemaf einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung ist,

[0039] Fig. 2A und 2B Drauf- bzw. Seitenansichten
der Bildubertragungsdruckdecke von Fig. 1 gemaf
einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorliegen-
den-Erfindung sind und

[0040] Fig. 2C Details der mehrschichtigen Kon-
struktion der Bildubertragungsdecke der Fig. 2A und
2B gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung zeigt.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER BEVOR-
ZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN

[0041] Bezuggenommen wird nun auf Fig. 1, wel-
che eine vereinfachte Querschnittsdarstellung eines
Bildlibertragungselements 30, einschlieBlich einer
mehrschichtigen Bildibertragungsdruckdecke 100,
die auf einer Trommel 102 montiert ist, gemaf einer
bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung ist. Das Bildibertragungselement 30 ist vor-
zugsweise ein Zwischenubertragungselement mit ei-
nem mehrschichtigen Ubertragungsbereich, wie z. B.
das nachstehend Beschriebene. Wie im Stand der
Technik bekannt, wird Element 30 bei einer fir die
elektrostatische Ubertragung eines Tonerbildes dar-
auf von einer bildtragenden Oberflache, wie z. B. ei-
ner Photorezeptoroberflache, geeigneten Spannung
und Temperatur gehalten. Das Bild wird vorzugswei-
se von Zwischenibertragungselement 30 auf ein
Endsubstrat (nicht gezeigt), wie z. B. Papier, vorzugs-
weise durch Warme und Druck Ubertragen. Fir den
in der WO 96/11426 beschriebenen bevorzugten To-
ner ist eine Bild- temperatur von etwa 95°C zu Beginn
der Fixierung bevorzugt.

[0042] Bestimmte, Aspekte der vorliegenden Erfin-
dung, insbesondere die Art, wie die Ubertragungs-
druckdecke 100 auf der Trommel 102 montiert ist,
und die Zusammensetzung des Bereichs des Zwi-
schenubertragungselements, der sich unterhalb der
Ubertragungsschicht befindet, sind nur beispielhaft
gezeigt und beschrieben und kénnen gemaR speziel-
len Anforderungen und Konstruktionstiberlegungen
variieren. Andere bevorzugte Verfahren zur Befesti-
gung der Ubertragungsdruckdecke auf der Trommel
sind in der PCT-Anmeldung der Nummer PCT/NL
95/00188 gezeigt. Andere Verfahren zur Herstellung
der Zwischenlbertragungselemente in Form von
Druckdecken und anderen Arten von Druckdecken-
substraten sind zum Beispiel in den US-Patenten 5
089 856 oder 5 047 808 und in den im Hintergrund
der Erfindung genannten Dokumenten beschrieben.
[0043] Wie im Stand der Technik bekannt, wird eine

Mehrzahl von Einzelfarbbildern vorzugsweise der
Reihe nach in gegenseitiger Anordnung auf die Ober-
flache eines Bildibertragungsbereichs 104 der Bildi-
bertragungsdruckdecke 100, durch sequentielle Ab-
bildungszyklen Ubertragen. Wenn alle erwiinschten
Bilder auf die Bildibertragungsdruckdecke 100 tiber-
tragen worden sind, wird das komplette mehrfarbige
Bild von Ubertragungselement 30 auf das Endsubst-
rat Ubertragen. Alternativ kann jedes Einzelfarbbild
getrennt mittels des ZwischenUlbertragungselements
auf das Substrat Ubertragen werden, wie es im Stand
der Technik bekannt ist.

[0044] Bezug genommen wird nun auf die Fig. 2A,
2B und 2C, welche schematisch eine bevorzugte
Ausfihrungsform der Bildibertragungs- druckdecke
100 veranschaulichen. Wie es am deutlichsten in
Fig. 2C gezeigt ist, umfallt der Bildlibertragungsbe-
reich 104 eine Freisetzungsschicht 109, welche die
AuRerste auf der Druckdecke ist, wenn sie auf der
Trommel 102 montiert ist. Die darunterliegende
Schicht 109 ist eine sich anpassende Schicht 111,
vorzugsweise aus einem weichen Elastomer, vor-
zugsweise aus Polyurethan oder Acryl und vorzugs-
weise mit einer Shore-A-Harte von weniger als etwa
65, besonders bevorzugt weniger als etwa 55, vor-
zugsweise jedoch von mehr als 35. Ein geeigneter
Hartewert liegt zwischen etwa 42 und etwa 45. Alter-
nativ kann Schicht 111 Unterschichten mit variieren-
der Harte besitzen, wie es nachstehend beschrieben
ist.

[0045] Eine leitfahige Schicht 115 liegt unter Schicht
111 und Uber einem Druckdeckenkorper 116, der
eine Deckschicht 118, eine komprimierbare Schicht
120 und eine Gewebeschicht 122 umfallt. Bei einer
bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung, wie sie
nachstehend detaillierter beschrieben ist, ist die
Deckschicht 118 leitfahig, und die leitfahige Schicht
115 kann weggelassen werden.

[0046] Unter der Gewebeschicht kann eine Haft-
schicht 126 liegen, die mit der Trommel 102 in Kon-
takt steht. Alternativ ist Schicht 126 eine sehr weiche
glatte Schicht.

[0047] Die Trommel 102 wird vorzugsweise durch
eine interne Halogenlampenheizeinrichtung oder
eine andere Heizeinrichtung erwarmt, um die Uber-
tragung des Bildes an die Freisetzungsschicht 109
und von dieser auf das Endsubstrat zu unterstitzen,
wie es im Stand der Technik gut bekannt ist. Auch an-
dere Erwarmungsverfahren; oder keinerlei Erwar-
mung, kénnen in der Praxis der Erfindung angewandt
werden. Der Grad der Erwarmung wird von den Ei-
genschaften des Toners und/oder der Tinte und des
Substrats, welche in Zusammenhang mit der Erfin-
dung verwendet werden, abhangen.

[0048] Wie in den Fig. 2A und 2B gezeigt umfalit
die Befestigungs- halterung 106 einen langlichen
elektrisch leitenden Stab 108, zum Beispiel aus ei-
nem Metall wie Aluminium, der mit einer Reihe von
L-férmigen Befestigungsfufien 110 (in Form von fin-
gerartigen Verlangerungen), die ebenfalls leitend
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sind, vorzugsweise aus dem gleichen Material wie
Stab 108 und vorzugsweise damit ganzheitlich gebil-
det, ausgestattet ist. Speziell ist. Stab 108 in einer be-
vorzugten Ausfuhrungsform mit einem Schlitz ausge-
stattet, in den das Ende des schichtférmigen Teils der
Druckdecke 100 gesteckt wird. Vorzugsweise umfafdt
das Ende des schichtférmigen Teils, das in den Be-
festigungsstab gesteckt wird, nicht die Freisetzungs-
schicht 109 und die sich anpassende Schicht 111,
wodurch die leitende Schicht 115 freigelegt wird und
daher in elektrischem Kontakt mit Stab 108 steht.
[0049] Alternativ kann, wenn Schicht 118 leitend ist
oder Schicht 115 dick genug (vorzugsweise mehr als
40 Mikrometer dick) hergestellt wird, der Schlitz mit
scharfen inneren Vorspriingen ausgestattet zu wer-
den, welche die dufleren Schichten der Druckdekke
durchbohren und mit der leitenden Schicht 115 oder
der leitenden Deckschicht 118 in Kontakt treten.
[0050] Gegebenenfalls kann jede der Schichten un-
ter der leitenden Schicht 115 teilweise leitend sein
(zum Beispiel durch Zugabe von leitfahigem Rul
oder leitfahigen Metallfasern), und die Haftschickt
126 kann leitfahig sein, so daf} der Strom zusatzlich
oder alternativ direkt von der Trommeloberflache zur
leitenden Schicht flieRt. In diesem Fall kann Schicht
115 im allgemeinen weggelassen werden.

[0051] Gegebenenfalls wird/werden die sich anpas-
sende Schicht und/ oder die Freisetzungsschicht
durch Zugabe von Ruf} oder zwischen 1% und 10%
antistatischer Verbindungen, wie z. B. CC-42 (Witco),
etwas leitfahig gemacht (vorzugsweise zwischen 10°
und 10" Ohm-cm, besonders bevorzugt zwischen
10° und 10" Ohm-cm).

[0052] Alternativ. werden andere Verfahren zur
elektrischen Verbindung der leitenden Schicht zur
Verflugung gestellt. Fur die Zwecke der meisten As-
pekte der vorliegenden Erfindung sind die Struktur
und das Verfahren der elektrischen und mechani-
schen Bindung der Druckdecke an die Trommel 30
nicht per se fir die Erfindung relevant.

[0053] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung wird die Halterung 106 aus einer einzigen
Lage Metall gebildet, wobei die FiiRe aus dem Metall
ausgeschnitten und in eine U-Form, gebogen wer-
den, so dald der Schlitz gebildet wird; in den der
Schicht- férmige Bereich gesteckt wird. Nach dem
Einstecken werden die duReren Wande des Schlit-
zes gegen den schichtférmigen Bereich gepref3t, um
den schichtférmigen Bereich in dem Schlitz festzu-
halten und gegebenenfalls die AuRenflache der
Druckdecke,zu durchbohren und Kontakt zur leitfahi-
gen Schicht herzustellen. Der zum Teil ausgeschnit-
tene Teil wird gebogen, um die Befestigungsfule zu
bilden.

[0054] Bei der bevorzugten Ausflihrungsform der
Erfindung wird die Trommel 102 bei einem zur Uber-
tragung von Bildern auf das Zwischenubertragungse-
lement geeigneten Potential gehalten, zum Beispiel
bei einer negativen Spannung von 500 Volt, wobei
die Spannung durch die Befestigungshalterung 106

an die leitfahige Schicht 115 oder 118 angelegt wird.
Dadurch liegt die Ubertragungsspannungsquelle
sehr nahe an der AuRenflache des Ubertragungsbe-
reichs 104, was ein niedrigeres Ubertragungspotenti-
al auf der Trommel ermdglicht.

[0055] Abgesehen von den Unterschieden, die aus
den Beschreibungen hierin. ersichtlich sein werden,
gleicht die mehrschichtige Druckdecke 100 der vor-
liegenden Erfindung im allgemeinen der in der WO
96/11426 beschriebenen Druckdecke, mit Ausnahme
der zusatzlichen bevorzugten Ausfiuhrungsformen,
wie sie hier beschrieben sind, und sie gleicht auch
den in der WO 97/07433 beschriebenen Druckde-
cken. Die mehrschichtige Druckdecke der vorliegen-
den Erfindung wird jedoch durch einneues Verfahren
hergestellt, wie es nachstehend beschrieben ist.
[0056] Bei einer bevorzugten Ausfliihrungsform der
Erfindung gleicht die Konstruktion des Druckdecken-
korpers 116 im allgemeinen der Konstruktion, die in
der WO 96/11426 beschrieben ist. Ein geeigneter
Korper ist MCC-1129-02, der von Reeves, SpA, Lodi
Vecchio (Milano), Italien, gefertigt und vertrieben
wird. Andere bevorzugte Druckdeckentypen sind in
den US-Patenten 5 047 808, 4 984 025, 5 335 054
und den PCT-Veroéffentlichungen WO 91/03007, WO
91/14393, WO 90/14619 und WO 90/04216 und in
WO, 96/11426 und WO 97/07433 beschrieben. Der
Kérperbereich 116 umfaldt vorzugsweise die Gewe-
beschicht 122, die vorzugsweise aus gewebtem NO-
MEX-Materia1 mit einer Dicke von etwa 200 Mikro-
metern gebildet ist, und die komprimierbare Schicht
120, die vorzugsweise aus etwa 400 Mikrometer ge-
sattigtem Nitrilkautschuk, beladen mit Ruf®, um des-
sen Warmeleitfahigkeit zu erhéhen, besteht. Die
Schicht 120 enthalt vorzugsweise kleine Hohlrdume
(etwa 40-60 Vol-%), und die Deckschicht 118 ist vor-
zugsweise aus dem gleichen Material wie die kompri-
mierbare Schicht gebildet, jedoch ohne Hohlrdume.
Der. Druckdeckenkoérper 116 kann durch Anwendung
von Herstellungsverfahren hergestellt werden, wie
sie allgemein zur Herstellung von Offset-Druckde-
cken zum Tinten-Offset-Druck verwendet werden.
[0057] Der Druckdeckenkérper 116 wird durch Ab-
schleifen von Teilen der Oberflache der Deckschicht
118 bis zu einer relativ exakten Dicke dimensioniert.
Eine bevorzugte Dicke fur den fertigen Korper 116 ist
etwa 700 Mikrometer, obwohl auch andere Dicken
geeignet sind, abhangig von der Geometrie des
Drucksystems, in. dem er verwendet wird; und von
den genauen Materialien, die in dem Druckdecken-
korper verwendet werden.

[0058] Die Gewebeseite des Druckdeckenkorpers
116 kann mit einer 30 Mikrometer dicken Beschich-
tung aus Klebstoff auf Silikonbasis (vorzugsweise
Typ Q2-7566, hergestellt von Dow Corning) be-
schichtet sein. Der Klebstoff ist mit einer Lage Mylar,
beschichtet mit einem Fluorsilikonmaterial, wie z. B.
DP 5648 Release Paper (einseitige Beschichtung),
das von H. P. Smith Inca, Bedford Park, IL, vertrieben
wird, abgedeckt. Dieser Klebstoff ist durch seine gute
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Haftung an die Oberflache der Trommel 102 und sei-
ne Bestandigkeit gegen die in dem Flissigtoner ver-
wendete Tragerflissigkeit gekennzeichnet. Wenn sie
ausgetauscht werden soll, kann die Druckdecke von
der Trommel 102 entfernt werden, indem die Druck-
decke entlang des Randes der Halterung 106 abge-
schnitten wird und die Druckdecke und die Halterung
entfernt werden.
[0059] Vorzugsweise wird ein Klebstoff verwendet,
um einen guten thermischen-Kontakt zwischen dem
Rucken der Druckdecke und der Trommel, auf der sie
montiert ist, zu gewahrleisten. Ein Silikonklebstoff ist
bevorzugt, da die normalerweise zur Anhaftung von
Druckdecken an Trommeln bei der Drucktechnik ver-
wendeten Klebstoffe durch die Warme, die in der da-
runterliegenden Trommel bei der bevorzugten Appa-
ratur erzeugt wird, in ihrer Funktion nachlassen. Ob-
wohl die Temperatur der Trommel in Abhangigkeit
von der Warmebestandigkeit der Druckdecke und
der erwiinschten Oberflachentemperatur der Druck-
decke (die wiederum von dem bei dem Verfahren ver-
wendeten Toner und den Details der Ubertragung
des Toners auf das Endsubstrat abhangen) variiert,
kann die Trommeltemperatur 80°C, 100°C, 120°C
oder 150°C oder mehr. erreichen.
[0060] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung wird, wenn eine dickere leitfahige Schicht
zur Anhaftung an Stab 108 mittels Durchstof3elemen-
te erwlinscht ist, Schicht 118 leitfahig gemacht und
Schicht 115 weggelassen. Fur diese Ausflihrungs-
form wird vorzugsweise eine andere leitfahige For-
mulierung verwendet, wobei die Formulierung folgen-
dermalen hergestellt wird:
1- 100 g Hi-Temp-4051-EP(Zeon)-Acrylharz und
15-25 Gramm Printex-XE-2-Rul (Degussa) wer-
den in einer unbeheizten Zwei-Walzen-Miihle
oder einem Banbury-Mischer 2-4 Minuten lang
vermischt.
2- 2 g NPC-50-Vernetzer (Zeon) und 3 g Natrium-
stearat werden zu der Mischung in der Zwei-Wal-
zen-Muhle zugegeben und das Mischen 4-10 Mi-
nuten lang fortgesetzt. Die Mihle wird kihl gehal-
ten, um eine vorzeitige Polymerisation des Acryl-
harzes zu verhindern.
3- Die resultierende Mischung, wird in Toluol ge-
I6st und dispergiert, um eine Mischung zu erge-
ben, die 17% bis etwa 30% nichtflichtige Fest-
stoffe enthalt.
4- Die resultierende Mischung wird stufenweise
filtriert, wobei die letzte Filterstufe 50 Mikrometer
betragt.

[0061] Schicht 120 wird mit etwa 100 Mikrometer
des resultierenden Materials Gberbeschichtet und ei-
nige Minuten lang bei bis zu 100°C getrocknet. Meh-
rere Schichten dieses Materials werden zugefugt, bis
die erwlinschte Dicke von 100 Mikrometer erreicht
ist. Diese Schicht wird wie oben beschrieben dimen-
sioniert. Die resultierende leitfahige Schicht hat vor-
zugsweise einen, Widerstand von 15 kQ zum Qua-

drat bis 50 kQ zum Quadrat. AnschlieBen wird
Schicht 118 gehartet.
[0062] Die Details fir die Herstellung von Druckde-
cken mit getrenn ten Schichten 115 und 118 sind in
der WO 97/07433 angegeben.
[0063] Der Widerstand der leitfahigen Schicht sollte
vorzugsweise mehr als etwa 15-20 kQ zum Quadrat
und vorzugsweise weniger als etwa 50 kQ zum Qua-
drat betragen. Dieser. Wert wird vom spezifischen
Widerstand der Schichten oberhalb der leitenden
Schicht und von dem Langenverhaltnis der Druckde-
cke abhangen. Allgemein sollte der Widerstand nied-
rig genug sein, so daf} der auf der leitenden Schicht
flieRende Strom (um einen Leckstrom durch die dar-
Uberliegenden Schichten zu liefern) keine wesentli-
che Schwankung der Spannung entlang der Oberfla-
che der Druckdecke verursacht. Der Widerstand der
leitenden Schicht und, wichtiger, der Widerstand der
Barlberliegenden Schichten steuern den Strom, der
durch die darlberliegenden Schichten flieRRt. Alige-
mein ausgedruckt, hat die leitfahige Schicht einen re-
lativ niedrigen Widerstand und Spezifischen Wider-
stand, die sich anpassende Schicht (Schicht 111) hat
einen héheren spezifischen Widerstand, und die Bar-
Uberliegende, Freisetzungsschicht (Schicht 109) hat
noch einen hoheren Spezifischen Widerstand.
[0064] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung wird Schicht 111 durch das folgende
Verfahren hergestellt:
1- 100 g Hi-Temp-4051-EP(Zeon)-Acrylharz wer-
den mit 25 g Ruf3-Pearls 130 (Cabot) in einem
Banbury-Innenmischer vermischt. Diese Mi-
schung wird anschlieBend mit 2 g NPC-50-Be-
schleuniger (Zeon) und 3 g Natriumstearat-Ver-
netzer in einer offenen Mischwalze vermischt.
2- Der aus Schritt 1 resultierende compoundierte
Kautschuk wird anschlief3end in Toluol gelést und
damit eine geeignete Trennlage, wie z. B. eine
metallisierte Polyesterfolie (zur spateren Bindung
an die unteren Schichten der Druckdecke, wie es
nachstehend beschrieben ist), bis zu einer Dicke
von 80 Mikron beschichtet. Das Beschichtungs-
verfahren kann mehrmals wiederholt werden, bis
eine Dicke von vorzugsweise 100 Mikrometer er-
reicht ist. Alternativ kann Schicht 118 oder Schicht
115 direkt mit der Schicht beschichtet werden.
3- Die harte Schicht wird durch Vermischen von
100 g Hi-Temp-4051-EP(Zeon)-Acrylharz mit 40 g
RuR-Pearls 130 (Cabot) in einem Banbury-Innen-
mischer hergestellt. Diese Mischung wird an-
schlielend mit 2 g NPC-50-Beschleuniger (Zeon)
und 3 g Natriumstearat-Vernetzer in einer offenen
Mischwalze vermischt.
4- Der compoundierte Kautschuk wird anschlie-
Rend in Toluol gelést und damit die weichere 8-Mi-
kron-Schicht beschichtet, um eine hartere 20-Mi-
kron-Schicht oder eine Gesamtdicke von 100 Mi-
kron zu erhalten. Wenn Schicht 111 als ein Folien-
material gebildet wird, wird die ungehértete Gum-
mischicht mit einer weiteren Trennlage, wie z. B.
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einer metallisierten Polyesterfolie, bedeckt. Die
Trennlage auf der weicheren Seite mul} sich be-
vorzugt ablésen, so dal} die weichere Schicht auf
die Deckschicht 118 (oder die leitfahige Schicht
115) des Druckdeckenkérpers laminiert werden
kann. Dies kann erreicht werden, indem Trennla-
gen mit unterschiedlichen Trenneigenschaften
bereitgestellt werden.

[0065] Die Schicht hat eine Shore-A-Harte von etwa
20-24 ohne Rul} und etwa 42-45 mit Rul3. Weichere
Materialien sind ebenfalls geeignet. Das Acrylmate-
riah kann durch andere Weichelastomermaterialien,
wie z. B. weichen Nitrilkautschuk, ersetzt werden, wie
es im Detail in der WO 96/11426 beschrieben ist.
[0066] Lage 111, die dabei gebildet wird, sollte ei-
nen Widerstand in der GréRenordnung von etwa 108
Ohm-cm, eine gute Warmestabilitat bei den Betrieb-
stemperaturen der Druckdeckenoberflache, die vor-
zugsweise etwa 100°C oder weniger betragt, besit-
zen.

[0067] Die Funktion der sich anpassenden Schicht
ist, eine, gute Anpassung der Druckdecke an die bil-
derzeugende Oberflache (und das Bild auf der bilder-
zeugenden.Oberflache) bei den niedrigen Driikken;
die bei der Ubertragung des. Bildes von der bilder-
zeugenden Oberflache auf die Druckdecke verwen-
det werden, zur Verfigung zu stellen. Wenn eine
Schicht 111 mit einer einzigen Harte verwendet wird,
sollte sie eine Shore-A-Harte von vorzugsweise zwi-
schen 25 oder 30 und 65 haben, besonders bevor-
zugt zwischen 40 und 50, ganz besonders bevorzugt
etwa 42-45. Obwohl eine Dicke von 100 Mikrometer
bevorzugt ist, kdnnen auch andere Dicken zwischen
10 Mikrometer und 300 Mikrometer verwendet wer-
den, wobei 75 bis 125 Mikrometer bevorzugt sind.
Eine zu harte Schicht kann eine unvoll- standige
Ubertragung von sehr klein gedruckten Bereichen,
wie z. B. einzelnen Punkten, auf das Zwischeniber-
tragungselement zur Folge haben. Eine zu weiche
Schicht kann zu Schwierigkeiten bei der Ablésung ei-
nes Papiersubstrats (auf welches das Bild von dem
Zwischenlbertragungselement Gbertragen wird) von
dem Zwischenulbertragungselement fihren. Es ist oft
schwierig, eine optimale Ubertragung und Substrat-
ablésung zu erzielen.

[0068] Dieses Problem wird teilweise gel6st, indem
die sich anpassende Schicht 111 in eine Reihe von
Unterschichten mit unterschiedlichen Harten aufge-
teilt wird, wie es oben beschrieben ist. Die Unter-
schichten koénnen die gleiche Dicke oder unter-
schiedliche Dicken besitzen, wie es in der Beschrei-
bung der bevorzugten Ausfiihrungsform, wie sie
oben beschrieben ist, beschrieben ist. Diese Ausfih-
rungsform basiert auf der Entdeckung, dal® die Pa-
pierabldsung am empfindlichsten auf die Harte des
oberen, Bereichs der Schicht ist, und daf3 die tUbertra-
gung des. Bildes auf die Ubertragungsdruckdecke
auf die Harte dieses Bereichs der Schicht weniger
empfindlich ist.

[0069] Es wurde gefunden, dafd durch Variation der
Harte der harteren Schicht zwischen 45 und 63 Shore
A, der Harte der weichen Schicht zwischen 35 und 42
und der Dicke der harteren Schicht zwischen 10 und
50 Mikrometer (wobei die Gesamtschichtdicke bei
100 Mikrometer bleibt) verbesserte Papierabloseei-
genschaften erhalten werden. Die Bildubertragung
wurde hauptséachlich fiir die Versuche verbessert, bei
denen die harte Schicht dunner, und die weiche
Schicht weicher war. Obwohl die sich anpassende
Schicht 111 aus Unterschichten mit unterschiedlicher
Harte gebildet sein kann, ist jedoch auch eine einzige
Harte mdglich.

[0070] Alternativ kann Schicht 111 auf die gleiche
Weise wie die Schicht 111 der Druckdecke der WO
97/07433 gebildet werden. Die sich anpassende
Schicht 111, wie sie durch das oben beschriebene
Verfahren erhalten wird, wird als eine Rolle aus 100
Mikron dickem ungehartetem Acrylkautschuk erhal-
ten, welche in eine 80 Mikron dicke weichere Schicht
und eine 20 Mikron dicke hartere Schicht unterteilt ist.
Diese Schicht wird vorzugsweise auf die Deckschicht
der Druckdecke durch Anwendung von Warme und
Druck laminiert, wobei die Grenzflache mit Xylol be-
netzt wird. Nach der Laminierung kann die verblei-
bende Freisetzungsschicht von der harten Schicht
entfernt werden, so dall die harte Schicht mit der
Freisetzungsschicht beschichtet werden kann, wie es
nachstehend beschrieben ist.

[0071] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung ist die Freisetzungsschicht 109 aus ei-
ner Freisetzungsschicht aus kondensationsartigem
Silikon gebildet. Im allgemeinen werden solche Mate-
rialien nicht fir diinne Schichten, wie z. B. der unge-
fahr 3—15 Mikrometer dicken, vorzugsweise 5 Mikro-
meter dicken Schicht, die allgemein flr die vorliegen-
de Erfindung erwiinscht ist, verwendet.

[0072] Es ist gefunden worden, dal’ Zwischeniiber-
tragungselemente, welche kondensationsartiges Sili-
kon fir die Freisetzungsschicht 109 verwenden, im
allgemeinen langere Betriebszeiten und im allgemei-
nen bessere Druckeigenschaften besitzen als Druck-
decken, die mit Freisetzungsschichten aus anderen
Materialien gebildet sind. Dies gilt auch fur Druckde-
cken, bei denen der Bildibertragungsbereich direkt,
auf dem Korper ausgebildet ist, wie im Stand der
Technik. Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung werden nur reaktive Silikonverbindungen
bei der Bildung, der Schicht 109 verwendet, wobei
eine kleine Menge solcher Verbindungen als Silikon-
Ole vorliegt und vorzugsweise. weniger als 5% und
besonders bevorzugt weniger als 1% Silikondle vor-
liegen. Darlber hinaus ist gefunden worden, dal} sol-
che Materialien im allgemeinen besonders geeignet
sind; wenn sie keine. Flillstoffe oder nur kleine Men-
gen an Fllstoffen enthalten.

[0073] Es ist gefunden worden, dal} geeignete Ma-
terialien u. a. an beiden Kettenenden terminierte Di-
organopolysiloxane sind, wobei an endstandige Sili-
ciumatome gebundene Diorganohydroxysilylgruppen
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besonders gut funktionieren. Schlielich ist gefunden
worden, dal} eine Mischung aus solchen Verbindun-
gen ein besseres Gesamtergebnis erzielt als einzel-
ne Verbindungen.
[0074] Esist gefunden worden, daf} bei einer bevor-
zugten Ausfiihrungsform der Erfindung die Verwen-
dung der einzelnen Komponenten der Mischung,
namlich, RTV 41 und RTV 11, fir sich alleine zur Bil-
dung der Freisetzungsschicht 109 ebenfalls eine Ver-
besserung gegeniber Beschichtungen aus nichtkon-
densationsartigem Silikon ergibt. Die Mischung
scheint jedoch eine stéarkere Verbesserung zu erge-
ben.
[0075] Gemal einer zweiten bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung werden ein Vernetzer, wie z.
B. ein Ethylsilicat, und leitfahiges Material, wie z. B.
Ruf}, oder antistatische Verbindungen, wie z. B.
CC-42 (Witco), zu der Freisetzungsschicht 109 zuge-
geben. Der zugegebene Vernetzer sorgt fir eine wei-
tere Verbesserung der mechanischen Eigenschaft
und eine sehr dinne Filmpolymerisation der Freiset-
zungsschicht, wohingegen das zugegebene leitfahi-
ge Material fir verbesserte elektrische Eigenschaften
und eine verbesserte Druckqualitat sorgt.
[0076] Primer, wie z. B. (3-Glycidoxypropyl)trime-
thoxysilan (ABCR, Deutschland) und 1205 (Dow Cor-
ning), werden verwendet, um fir eine maximale Aas-
haftung der Freisetzungsschicht 109 an die sich an-
passende Schicht zu sorgen.
[0077] Die Freisetzungsschicht 109 wird vorzugs-
weise auf der sich anpassenden Schicht durch An-
wendung des folgenden bevorzugten Verfahrens ge-
bildet:
a) 100 Gramm TRV 11 (GE) werden in 16,7 g Iso-
par-L (EXXON) und 50 g Hexan gel6st. 100
Gramm RTV 41 (GE) werden in 16,7 g Isopar-L
(EXXON) und 50 g Hexan geldst. Beide Mischun-
gen werden bei 8000 U/Minute 70 Minuten lang
zentrifugiert. Die Flussigkeit wird abdekantiert, die
Feststoffprozente werden ermittelt und die ausge-
fallenen Feststoffe, welche Fiillstoff, hauptsach-
lich Calciumcarbonat, umfassen, werden verwor-
fen.
b) Eine Menge der RTV-11-Ldsung, welche 60 g
RTV-11-Feststoffe liefert, wird mit einer Menge
der RTV-41-Lésung, welche 40 g RTV-41-Fest-
stoffe liefert, vermischt. Zu dieser Mischung wird i
g Ketjenblack-600=Ruf® (Akzo) zugegeben. Die
resultierende Mischung wird mit einem Mischer
mit hoher Scherkraft 8 Minuten lang diepergiert.
c) 10 g Olsaure (JT Baker) werden zu dieser Mi-
schung hinzugegeben und das Ergebnis in einem
Mischer mit. hoher Scherkraft 90 Sekunden lang
vermischt. 10 Gramm Ethylsilicat(Chordip)-Ver-
netzer und 1,6 g Dibutylzinndilaurat (Aldrich), ein
langsamer Katalysator, werden zugegeben und
die Mischung in dem Mischer mit hoher Scherkraft
120 Sekunden lang vermischt. Die resultierende
Mischung. wird als "Freisetzungsldsung" bezeich-
net und hat eine Verarbeitungszeit von mehreren

Stunden. Es wurde. gefunden, daR der Olsaurein-
hibitor die Freisetzungseigenschaften der resul-
tierenden Freisetzungsschicht verbessert.

d) Eine Katalysatorlésung wird durch Dispergie-
ren von 4 g pyrogener Kieselsaure (R972, Degus-
sa) in 96 g Xylol unter 2mindti- ger Ultraschallbe-
handlung hergestellt. Das Silica unterstitzt die
Bildung eines Films der Katalysatorlésung, wenn
die sich anpassende Schicht damit beschichtet
wird, wie es nachstehend beschrieben ist, so da
der Katalysator und der Primer nicht in der sich
anpassenden Schicht absorbiert werden. Um 100
g Katalysatorlésung herzustellen, werden 25 g der
Silicalésung mit 50 g (3-Glyci.doxypropyl)trime-
thoxysilan (ABCR, Deutschland), ein Primer auf
Silanbasis oder Haftyermittler, 7 g Zinnoctoat
(Sigma), ein Katalysator, der zu einer sehr schnel-
len Hartung fihrt, und 18 g Xylol (JT Baker) ver-
mischt. Die Mischung wird mit einem Magnetrih-
rer 3 Minuten lang gerihrt. Diese Katalysatormi-
schung hat eine Verarbeitungszeit von mehreren
Stunden. Das (3-Glycidoxypropyl)trimethoxysilan
ist ein Primer, der die Anhaftung der Freiset-
zungss,chicht a darunterliegen dienden Schichten
verbessert.

[0078] Die Druckdecke in Rollenform und die sich
anpassende Schicht in Rollenform werden in eine
kontinuierliche Beschichtungsmaschine gegeben.
Das kontinuierliche Beschichtungsverfahren umfaft
zunachst die Abldsung des metallisierten Polyesters
von der weichen Seite der sich anpassenden Schicht
und das Einspeisen der sich anpassenden Schicht
und der darunterliegenden Schichten in einen Lami-
nator bei 82°C und 6 ATM Druck. Nach der Laminie-
rung wird der metallisierte Polyester, der die hartere
Schicht. der sich anpassenden Schicht bedeckt, ab-
gelost.

[0079] Die hartere Schicht wird mit der Katalysator-
[6sung beschichtet, wobei zum Beispiel ein
Anilox-Zylinder und ein Trockenbeschichtungsge-
wicht von etwa 1 g/m? verwendet werden. Die Kataly-
satorlésung wird luftgetrocknet und anschlieend
durch die Freisetzungsldésung, wobei zum Beispiel
ein Anilox-Zylinder verwendet wird, bis zu einem Tro-
ckenbeschichtungsgewicht von etwa 5 g/m? (iberbe-
schichtet. Die Freisetzungsschicht wird getrocknet
und bei etwa 100°C weniger als eine Minute lang ge-
hartet. Das kontinuierliche Netz wird in Bégen ge-
schnitten, und die resultierenden einzelnen Druckde-
cken werden in einem Ofen bei 140°C 2 Stunden lang
gehartet, um die sich anpassende Schicht zu harten
und die Haftung der Freisetzungsschicht an die sich
anpassende Schicht zu verbessern.

[0080] Das oben beschriebene Verfahren eignet
sich zur Verwendung bei einem kontinuierlichen Ver-
fahren, bei dem Netze aus sich anpassender Schicht
und Druckdeckenbasis in eine kontinuierliche Verar-
beitungsmaschine eingespeist werden, um darin la-
miniert zu werden, und wobei das laminierte Material
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in einen ersten Beschichter gespeist wird, in dem es
mit einem Katalysatormaterial (das vorzugsweise
auch einen Primer und Silica enthalt).beschichtet
wird, die Beschichtung wird getrocknet und das be-
schichtete Material weiter mit der Freisetzungs-
schicht beschichtet und getrocknet und gehartet. Die
Beschichtungslésungen besitzen eine geeignete
Lagerzeit, so daR® ein kontinuierliches Verfahren
praktikabel ist.

[0081] Einige Aspekte der Erfindung eignen sich
auch bei Systemen; wie z. B. denjenigen, die andere
Arten von Zwischenubertragungselementen verwen-
den, wie z. B. bandartige oder kontinuierliche be-
schichtete trommelartige Ubertragungselemente. Die
oben (und in den hierin durch Bezugnahme mitum-
falten Dokumenten) angegebenen genauen Details
fur das Bilderzeugungssystem sind als Teil einer bes-
ten Ausfuhrungsform der Erfindung umfalit; viele As-
pekte der Erfindung lassen sich jedoch auf einen gro-
Ren Bereich von Systemen anwenden, wie es im
Stand der Technik fur die Elektrophotographie und
den Offset-Druck und das Kopieren bekannt ist: Spe-
ziell kann die gebildete Basis (einschlie3lich der sich
anpassenden Schicht, wenn vorhanden) durch ein
beliebiges geeignetes Mittel hergestellt werden und
kann eine beliebige im Stand der. Technik bekannte
Struktur besitzen. Obwohl das Beschichtungsverfah-
ren besonders fir kondensationsartige Silikone ge-
eignet ist, welche fir Zwischenubertragungselemen-
te fur Tonerbilder geeignet sind, fiir. die kein kontinu-
ierliches Beschichtungsverfahren verfugbar ist, kann
das Beschichtungsverfahren dartiber hinaus zur Be-
schichtung mit anderen Materialien unter Verwen-
dung. geeigneter Katalysatoren angewandt werden:
Obwohl die Erfindung so beschrieben wurde, dal sie
in einem kontinuierlichen Beschichtungsverfahren
angewendet wird, ist die Erfindung zusatzlich auch
zur Beschichtung von Materiallagen in einem Char-
genverfahren anwendbar.

[0082] Die Fachleute werden erkennen, daf} die vor-
liegende Erfindung nicht durch die oben angegebene
Beschreibung und die oben angegebenen Beispiele
eingeschrankt wird. Vielmehr wird der Umfang der
Erfindung nur durch die folgenden Anspriiche defi-
niert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Freisetzungs-
beschichtung auf einem Zwischenubertragungsele-
merit, welches geeignet ist zum Aufnehmen eines
Tonerbildes auf der Beschichtung und zum Ubenré-
gen des Tonerbildes zu einer weiteren Oberflache,
wobei das Vertahren umfaldt:

Bereitstellen eines Zwischenibenragungselement-
korperbereichs;

Beschichten des Korperbereichs mit einem Katalysa-
tormaterial;

Uberbeschichten des Katalysatormaterials mit einem

ungehaneten Polymermaterial, fir welches der Kata-
lysator aktiv ist; und

Harten des Polymermaterials, um die Freisetzungs-
beschichtung zu bilden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch geken-
zeichnet, dal} das Freisetzungsbeschichtungsmateri-
al ein kondensationsaniges Silikon umfalt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} das Freisetzungsbeschichtungsmateri-
al einen Alkoxysilanvernetzer verwendet.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dall die Katalysatorbe-
schichtung einen Haftbeschleuniger umfallt, welcher
die Anhaftung der geharteten Beschichtung an den
Kérperbereich beschleunigt.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dal® der Koérper-
bereich eine sich anpassende Schicht umfafit, auf
welche das Katalysatormaterial beschichtet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} das kondensationsanige Silikonmateri-
al eine Kombination aus zwei unterschiedlichen Sili-
konmaterialien umfaft.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dafl das Kataly-
satormaterial Zinnoctoat umfaft.

8. Verfahren nach Anspruch 4; dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Haftbeschleuniger einen Primer
auf Silanbasis umfalf3t.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl der Haftbeschleuniger (3-Glycidoxy-
propyl)trimethoxysilan umfaf3t

10. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dall das Zwi-
scheniibenragungselement geeignet ist zum Uber-
tragen eines Flissigtonerbildes.

11. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche; dadurch gekennzeichnet, da} die Be-
schichtung in einem kontinuierlichen Beschichtungs-
verfahren gebildet wird.

12. Zwischenubenragungselement mit einer Frei-
setzungsbeschichtung, welches hergestellt ist ge-
malk dem Verfahrerinach einem der vorangehenden
Ansprlche.

13. Zwischenubenragungselement fur Tonerbil-
der, welches geeignet ist zum Aufnehmen eines Ton-
erbildes von einer ersten Oberflache und zum Uben-
ragen desselben zu einer zweiten Oberflache, wel-
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ches umfaldt:

einen Korperbereich;

eine Freisetzungsschicht, welche ein gehartetes Po-
lymermaterial umfal’t, welches von einem Vorstufen-
material auf dem Koérperbereich hergestellt ist; und
eine Unterschicht zwischen der Freisetzungsschicht
und dem Korperbereich, wobei die Unterschicht ei-
nen Katalysator umfafit, der zum Harten des Vorstu-
fenmaterials aktiv ist.

14. Zwischenubenragungselement nach An-
spruch , 13, dadurch gekennzeichnet; dal} die Frei-
setzungsbeschichtungsschicht ein kondensationsar-
tiges Silikonumfalf3t.

15. Zwischenlibenragungselement nach An-
spruch 13 oder Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, dafl die Unterschicht einen Haftbeschleuniger
einschlielt, der die Anhaftung des geharteten Poly-
mers an den Koérperbereich beschleunigt.

16. Zwischenlbertragungselement nach An-
spruch 15, dadurch gekennzeichnet, da® der Haftbe-
schleuniger einen Primer auf Silanbasis umfaft.

17. Zwischenlbertragungselement nach An-
spruch 16, dadurch gekennzeichnet, da® der Haftbe-
schleuniger (3-Glycidoxypropyl)trimethoxysilan, um-
faldt.

18. Zwischenlbertragungselement nach einem
der Anspruche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daf} der Katalysator Zinnoctoat umfaf3t.

19. Zwischenlbertragungselement nach einem
der Anspriiche 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daf} das Freisetzungsmaterial ein Freisetzungsmate-
rial fr einen FlUssigtoner ist.

20. Zwischenubertragungselement nach einem
der Anspriiche , 13 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daf die Unterschicht Silica umfaft.

21. Zwischenubertragungselement nach einem
der Anspruche 13 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dafd der Katalysator in der Unterschicht einen schnel-
len Katalysator fir das Vorstufenmaterial umfaf3t, und
wobei die Freisetzungsschicht einen langsamen Ka-
talysator fir das Vorstufenmaterial umfal3t.

22. Zwischenubertragungselement nach einem
der Anspriiche 13 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daf die Freisetzungsschicht Dibutylzinndilaurat um-
fafdt.

23. Zwischenubenragungselement nach einem
der Anspriiche 13 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
daR die Freisetzungsschicht Olsiure umfaRt.

24. Zwischenubertragungselemerit nach einem

der Anspriiche 12 bis 23 in der Form einer Zwischen-
Ubertragungsdruckdecke.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

11/12



DE 697 21 327 T2 2004.02.19

| FIG. 2A

-l_i
\100 o
106 - o |
| e
FIG. 2B |

FIG. 2C

12/12



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

