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(57)  DieErfindung betrifft eine Vorrichtung (100) zum
Aufbringen eines l6sbar an einem Tragerfilm haftenden
Dekors auf ein Objekt (110, 115, 120). Die Vorrichtung
(100) weist auf Mittel (170, 180, 185) zum Erwarmen des
Tragerfilms und des lésbar daran haftenden Dekors, wo-
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bei die Mittel (170, 180, 185) zum Erwarmen dazu ein-
gerichtet sind, den Tragerfilm mit dem Iésbar daran haf-
tenden Dekor mit Hilfe hochfrequenter Schwingungen zu
erwarmen, und Mitteln (230) zum Ablésen des Dekors
von dem Tragerfilm und zum Aufbringen des Dekors auf
das Objekt (110, 115, 120).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 163 397 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Aufbringen eines Idsbar an einem Tragerfilm
haftenden Dekors auf ein Objekt mit Mitteln zum Erwar-
men des Tragerfilms und Mitteln zum Ablésen des De-
kors von dem Tragerfilm und zum Aufbringen des Dekors
auf das Objekt.

[0002] Es ist bekannt, Dekore mit Hilfe einer soge-
nannten "Release-Technik" auf Objekte aufzubringen.
Bei der Release-Technik wird mit Hilfe eines sogenann-
ten "Release-Agents" (das heil’t eines Trennmittels) ein
I6sbar an einem Tragerfilm haftendes Dekor abgeldst
und auf ein Objekt aufgebracht. Bei dem Dekor kann es
sich beispielsweise um ein Holzdekor und bei dem Objekt
um ein Kunststoffprofil handeln.

[0003] Tragerfilme, die eine Release-Eigenschaft auf-
weisen und eine Verwendung eines solchen Tragerfilms
zum Auftragen eines Dekors auf ein Substrat sind aus
der Druckschrift EP 0 573 676 A1 bekannt. In dieser
Druckschrift werden ein Tragerfilm mit einem |6sbar dar-
an haftenden Dekor und ein erwarmtes Substrat einer
Walze zugefiihrt, welche das Dekor von dem Tragerfilm
I6st und es auf das erwadrmte Substrat aufbringt. Die aus
dieser Druckschrift bekannte Vorrichtung ermdglicht je-
doch bei hohen Durchlaufgeschwindigkeiten des Trager-
films kein zuverlassiges Abldsen des Dekors von dem
Tragerfilm und Aufbringen des Dekors auf das Substrat.
[0004] Zur Verbesserung des Ablésens des Dekors
von dem Tragerfilm und des Aufbringens des Dekors auf
das Objekt ist es bekannt, den Tragerfilm mit dem I6sbar
daran haftenden Dekor vor dem Abldsevorgang mit Hilfe
einer mit heiRem Ol beheizten Heizwalze zu erwérmen.
Nachteilig bei der Erwarmung mit Hilfe der mit heiRem
Ol beheizten Heizwalze ist jedoch, dass die Oberflache
der Heizwalze einen gewissen Zeitraum mit dem Trager-
film in Kontakt sein muss, um diesen ausreichend zu er-
warmen. Dariber hinaus steht die Oberflache der
Heizwalze nur mit dem Tragerfilm und nicht dem Dekor
in direktem Kontakt, so dass die Oberflache der Helzwal-
ze einen noch langeren Zeitraum mit dem Tragerfilm in
Kontakt sein muss, um auch das Dekor zu erwdrmen.
Folglich ist es mit einer mit heiRem Ol beheizten Heizwal-
ze nicht méglich, hohe Durchlaufgeschwindigkeiten des
Tragerfilms zu realisieren, wodurch die Produktionszeit
nicht verringert werden kann.

[0005] Aufgabedervorliegenden Erfindungistes, eine
Vorrichtung zum Aufbringen eines l6sbar an einem Tra-
gerfilm haftenden Dekors auf ein Objekt bereitzustellen,
welche auch bei hohen Durchlaufgeschwindigkeiten des
Tragerfilms durch die Vorrichtung ein zuverlassiges Ab-
I6sen des Dekors von dem Tragerfilm und Aufbringen
des Dekors auf das Objekt ermdglicht.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe mit einer
Vorrichtung zum Aufbringen eines Iésbar an einem Tra-
gerfilm haftenden Dekors auf ein Objekt geldst, mit Mit-
teln zum Erwarmen des Tragerfilms und des I6sbar daran
haftenden Dekors, wobei die Mittel zum Erwarmen dazu
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eingerichtet sind, den Tragerfilm mit dem Iésbar daran
haftenden Dekor mit Hilfe hochfrequenter Schwingungen
zu erwarmen, und Mitteln zum Abldsen des Dekors von
dem Tragerfilm und zum Aufbringen des Dekors auf das
Objekt.

[0007] Mit Hilfe der hochfrequenten Schwingungen
kénnen auch bei hohen Durchlaufgeschwindigkeiten der
Tragerfilm und das I6sbar daran haftende Dekor erwarmt
werden. Insbesondere ist eine gleichmaRige, insbeson-
dere lineare, Erwdrmung sowohl des Tragerfiims als
auch des lésbar daran haftenden Dekors mdglich. Die
hochfrequenten Schwingungen kénnen dabei mecha-
nisch, insbesondere berlihrungsbehaftet, in dem Trager-
film mit dem lésbar daran haftenden Dekor erzeugt wer-
den oder der Tragerfilm mit dem Idsbar daran haftenden
Dekor kann beriihrungslos mit den hochfrequenten
Schwingungen beaufschlagt werden. Es ist auch denk-
bar, dass mit Hilfe der hochfrequenten Schwingungen
zusatzlich zu dem Tragerfilm und dem Idsbar daran haf-
tenden Dekor das Objekt erwarmt wird.

[0008] GemaR einer Ausfiihrungsform sind die Mittel
zum Erwarmen dazu eingerichtet, hochfrequente
Schwingungen, insbesondere Schwingungen mit einer
Ultraschallfrequenz, zu erzeugen und diese an den Tra-
gerfilm mit dem I6sbar daran haftenden Dekor zu Uber-
tragen. Dabei kdnnen die hochfrequenten Schwingun-
gen mit Hilfe eines Generators erzeugt und Uber eine
Sonotrode dem Tragerfilm mit dem Iésbar daran haften-
den Dekor zugefiihrt werden. Insbesondere kann es sich
bei dem Generator um einen Ultraschallgenerator und
bei der Sonotrode um eine Ultraschallsonotrode han-
deln. Die Ultraschallsonotrode kann die hochfrequenten
Schwingungen mechanisch, d.h. berthrungsbehaftet,
oder berihrungslos dem Tragerfilm mitdem Iésbar daran
haftenden Dekor zufiihren. Der Tragerfilm mit dem I6sbar
daran haftenden Dekor wird durch die hochfrequenten
Schwingungen in Vibration versetzt. Durch die Vibration
entstehende Reibung wird der Tragerfilm mit dem l6sbar
daran haftenden Dekor erwarmt.

[0009] Bei der beriihrungslosen Beaufschlagung des
Films bzw. des Films und des Objekts mit den hochfre-
quenten Schwingungen sind héhere Durchlaufge-
schwindigkeiten als bei der berihrungsbehafteten Be-
aufschlagung méglich. Bei der beriihrungslosen Erwér-
mung kann der Abstand zwischen der Ultraschallsono-
trode und dem Film bzw. dem Tragerfilm in etwa 1mm
betragen.

[0010] Um eine schnelle Erwdrmung des Tragerfilms
mit dem I6sbar daran haftenden Dekor zu ermdglichen,
kénnen die hochfrequenten Schwingungen eine Fre-
quenz von 16kHz bis 70kHz, insbesondere von 20kHz
bis 35kHz, aufweisen. Dabei kann der Generator hoch-
frequente Schwingungen mit den entsprechenden Fre-
guenzen erzeugen.

[0011] Damit die hochfrequenten Schwingungen den
Tragerfilm mit dem Iésbar daran haftenden Dekor Uber
die gesamte Dicke, insbesondere linear bzw. gleichma-
Rig, erwarmen, kdnnen die hochfrequenten Schwingun-
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gen eine Amplitude von 5pm bis 100wm, insbesondere
von 20pm bis 40pm, aufweisen.

[0012] Um einDurchlaufen des Tragerfilm mitdem 16s-
bar daran haftenden Dekors bei hohen Geschwindigkei-
ten zu ermoglichen, sind die Mittel zum Erwarmen dazu
eingerichtet, eine Ultraschallwalze in die hochfrequenten
Schwingungen zu versetzen, wobei der Tragerfilm Uber
die Ultraschallwalze lauft und die hochfrequenten
Schwingungen an den Tragerfilm mit dem I6sbar daran
haftenden Dekor Ubertragen werden. GemaR dieser
Ausfiihrungsform ist die Ultraschallwalze als Ultraschall-
sonotrode ausgebildet und wird mit Hilfe eines Ultra-
schallgenerators in die hochfrequenten Schwingungen
versetzt. Die Ultraschallwalze gibt die hochfrequenten
Schwingungen an den Tragerfilm mit dem Idsbar daran
haftenden Dekor ab und erwarmt diese. Durch die Aus-
bildung der Ultraschallwalze als drehbar gelagerte Walze
wird ermdglicht, dass der Tragerfilm mit dem Iésbar dar-
an haftenden Dekor mit hohen Geschwindigkeiten tber
die Ultraschallwalze laufen kann, wobei eine lineare Er-
warmung des Tragerfilms und des lésbar daran haften-
den Dekors ermdglicht wird. Die Ultraschallwalze kann
zusatzlich auch das Objekt erwarmen.

[0013] Zurbesseren Ubertragung der hochfrequenten
Schwingungen von der Ultraschallwalze an den Trager-
film mit dem Iésbar daran haftenden Dekor kann eine
Gegenwalze vorgesehen sein, die hinsichtlich des Tra-
gerfilms mit dem Iésbar daran haftenden Dekor gegen-
Uber der Ultraschallwalze angeordnet und dazu einge-
richtet ist, zusammen mit der Ultraschallwalze einen An-
pressdruck auf den Tragerfilm mit dem I6sbar daran haf-
tenden Dekor oder den Tragerfilm mit dem Iésbar daran
haftenden Dekor und das Objekt auszuliben. Bei der Ge-
genwalze kann es sich insbesondere um eine Amboss-
walze handeln. Dabei kénnen die Ultraschallwalze und
die Gegenwalze derart in der Vorrichtung angeordnet
sein, dass durch sie nur der Tragerfilm mit dem losbar
daran haftenden Dekor lauft (das heif3t nur der Tragerfilm
mit dem lésbar daran haftenden Dekor wird erwarmt),
oder dass durch sie der Tragerfilm mit dem I6sbar daran
haftenden Dekor und das Objekt laufen (das heil’t der
Tragerfilm mit dem lésbar daran haftenden Dekor und
das Objekt werden erwarmt). Entsprechend kann der
zwischen der Ultraschallwalze und der Gegenwalze aus-
geubte Anpressdruck derart gewahlt werden, dass der
Tragerfilm mit dem I6sbar daran haftenden Dekor bzw.
der Tragerfilm mit dem Iésbar daran haftenden Dekor
und das Objekt auch bei hohen Durchlaufgeschwindig-
keiten ausreichend erwarmt werden, wobei der An-
pressdruck den Durchlauf bzw. die Fihrung zwischen
der Ultraschallwalze und der Gegenwalze nicht behin-
dert. Ferner ist es moglich, dass das Objekt von einer
separaten Heizvorrichtung erwarmt wird.

[0014] Gemal einer alternativen Ausfihrungsform
kdénnen die Mittel zum Erwarmen dazu eingerichtet sein,
ein Hochfrequenzfeld zum Erwarmen des Tragerfilms mit
dem lésbar daran haftenden Dekor zu erzeugen. Dabei
kann eine Hochfrequenzheizung mit einem Magnetron
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vorgesehen sein, welche an dem Tragerfilm mit dem |6s-
bar daran haftenden Dekor ein Hochfrequenzfeld er-
zeugt. Das Hochfrequenzfeld erwarmt in kurzer Zeit den
Tragerfilm und das l6sbar daran haftende Dekor. Dabei
werden ahnlich wie bei einem Mikrowellenherd elektro-
magnetische Wellen geeigneter Frequenzin den Trager-
film mit dem I6sbar daran haftenden Dekor eingebracht.
Entsprechend wird Hochfrequenzenergie in Warme um-
gewandelt. Das Hochfrequenzfeld kann zusatzlich dazu
genutzt werden, das Objekt zu erwarmen. Die elektro-
magnetischen Wellen kénnen bei dieser berthrungslo-
sen Erwdrmung eine Frequenz von in etwa 2,455GHz
aufweisen.

[0015] Um auch bei hohen Durchlaufgeschwindigkei-
ten das Dekor von dem Tragerfiim abzulésen und auf
das Objekt aufzubringen, kdnnen die Mittel zum Erwar-
men dazu eingerichtet sein, an dem Tragerfilm eine Tem-
peratur von 200°C bis 250°C zu erzeugen. Die Mittel zum
Erwarmen kdnnen auch dazu eingerichtet sein, die Tem-
peratur von 200°C bis 250°C als lineare Temperatur an
dem Tragerfilm, dem Dekor und/oder dem Objekt bereit-
zustellen.

[0016] Um den Ablése-und Aufbringungsvorgang vor-
zubereiten, kdnnen die Mittel zum Erwarmen dazu ein-
gerichtet sein, den Tragerfilm mit dem Iésbar daran haf-
tenden Dekor vor dem Ablésen des Dekors von dem Tra-
gerfilm zu erwérmen.

[0017] GemaR einer Ausfiihrungsform kénnen die Mit-
tel zum Erwarmen dazu eingerichtet sein, das Dekor mit
dem Objekt in Verbindung zu bringen. Dadurch kann auf
eine Walze verzichtet werden, welche den Tragerfilm mit
deml6ésbar daran haftenden Dekor auf das Objekt driickt.
Gemal dieser Ausfiihrungsform haben die Mittel zum
Erwéarmen eine Doppelfunktion. Zum einen erwarmen sie
den Tragerfilm mit dem Iésbar daran haftenden Dekor
bzw. das Objekt und zum anderen bringen sie das Dekor
mit dem Objekt in Verbindung.

[0018] Zum besseren Ablésen des Dekors von dem
Tragerfilm und Aufbringen des Dekors auf das Objekt
koénnen die Mittel zum Abldsen und Aufbringen eine Ab-
I6sewalze und eine Heizvorrichtung aufweisen, wobei
die Heizvorrichtung zumindest die Umfangsoberflache
der Ablésewalze erwarmt. Die Umfangsoberflache der
Ablésewalze kann beispielsweise aus Silikon und Sili-
konschaum bestehen und ein Profil aufweisen.

[0019] Zum gleichmafligen Erwarmen der Umfangs-
oberflache der Ablésewalze kann die Heizvorrichtung
mindestens einen Infrarotstrahler aufweisen. Bevorzugt
wird ein mdglichst groflier Bereich der Umfangsoberfla-
che der Ablésewalze von den Infrarotstrahlern bestrahlt,
um auch bei hohen Durchlaufgeschwindigkeiten ein gu-
tes Ablésen des Dekors von dem Tragerfilm und Aufbrin-
gen des Dekors auf das Objekt zu ermdglichen.

[0020] Um eine Beschadigung bzw. ein Anbrennen
des Tragerfilms und/oder des lésbar daran haftenden
Dekors zu vermeiden, kann die Temperatur an der Um-
fangsoberflache der Ablésewalze maximal 270 °C betra-
gen. Die Heizvorrichtung kann entsprechend gesteuert



5 EP 2 163 397 A1 6

werden.

[0021] Die Mittel zum Erwérmen kénnen den Trager-
film mit dem I6sbar daran haftenden Dekor an einer Heiz-
stelle erwarmen und die Mittel zum Abldsen und Aufbrin-
gen kdnnen den Tragerfilm mit dem Iésbar daran haften-
den Dekor an einer Andruckstelle auf das Objekt drik-
ken. Um auch bei hohen Durchlaufgeschwindigkeiten
des Tragerfilms einen Temperaturabfall zwischen dem
Erwarmen des Tragerfilms mit dem lésbar daran haften-
den Dekor und dem Ablésen des Dekors von dem Objekt
bzw. dem Aufbringen des Dekors auf das Objekt zu ver-
meiden, kann der Abstand zwischen der Heizstelle und
der Andruckstelle 2cm bis 10cm, insbesondere in etwa
5cm, betragen.

[0022] DabeikannderAbstand zwischen der Heizstel-
le und der Andruckstelle um so gréfRer sein, je héher die
Durchlaufgeschwindigkeit des Tragerfilms ist.

[0023] Ferner kdnnen Mittel zum Transportieren des
Tragerfilms mit dem |6sbar daran haftenden Dekor durch
die Vorrichtung vorgesehen sein. Die Mittel zum Trans-
portieren kdnnen dazu eingerichtet sein, den Tragerfilm
mit dem l6sbar daran haftenden Dekor mit einer Ge-
schwindigkeit von 20m/min bis 30m/min durch die Vor-
richtung zu transportieren. Entsprechend kann das Ob-
jekt mit derselben Geschwindigkeit wie der Tragerfilm
mit dem I6sbar daran haftenden Dekor durch die Vorrich-
tung beférdert werden.

[0024] Um Beschadigungen bzw. Verbrennungen des
Tragerfilms mit dem I6sbar daran haftenden Dekor zu
vermeiden, kann eine Steuerungsvorrichtung vorgese-
hen sein, welche die Mittel zum Erwarmen steuert. Die
Steuerungsvorrichtung kann dabei dazu eingerichtet
sein, die Mittel zum Erwarmen so zu steuern, dass sie
bei einem Stillstand der Tragerfolie mit dem I6sbar daran
haftenden Dekor diese nicht erwarmen. Dadurch kénnen
bei einem Produktionsstopp die Mittel zum Erwarmen
sofort deaktiviert bzw. in einen AuRerbetriebszustand
versetzt werden, so dass die Mittel zum Erwarmen die
Tragerfolie mit dem Iésbar daran haftenden Dekor nicht
weiter erwadrmen. Entsprechend kann die Steuerungs-
vorrichtung mit den Mitteln zum Transportieren in Ver-
bindung stehen, so dass die Mittel zum Transportieren
des Tragerfilms den Bewegungszustand des Tragerfilms
der Steuerungsvorrichtung signalisieren.

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die beigefiigten Zeichnungen anhand bei-
spielhafter Ausflihrungsformen weiter erlautert. Es zei-
gen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zum Aufbringen eines Idsbar an einem
Tragerfilm haftenden Dekors auf ein Objekt;

Figur2  eine schematische Darstellung der Struktur
eines Tragerfilms mit einem Dekor; und

Figur 3  eine schematische Darstellung der Struktur

eines Kunststoffprofils mit einem Dekor.
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[0026] Figur 1 zeigt schematisch ein erstes Ausfih-
rungsbeispiel einer Vorrichtung zum Aufbringen eines
I6sbar an einem Tragerfilm haftenden Dekors auf ein
Kunststoffprofil.

[0027] Mehrere Kunststoffprofile 110, 115, 120 durch-
laufen die Vorrichtung 100. In der Vorrichtung 100 wird
von einem Tragerfilm mit einem Dekor, der nachfolgend
als Film 125 bezeichnet wird, das Dekor von dem Tra-
gerfilm abgeldst und auf die Kunststoffprofile 110, 115,
120 aufgebracht.

[0028] Eine beispielhafte schematische Struktur des
Films 125 wird in der Figur 2 gezeigt. Der Film 125 um-
fasst einen Tragerfilm 130, einen Release-Agent 135,
ein Holzdekor 140, eine Metallschicht 145 und eine din-
ne Kleberschicht 150. Die einzelnen Schichten sind di-
rekt aufeinander angeordnet. Der Release-Agent 135 er-
moglicht das I6sbare Haften des Holzdekors 140 an dem
Tragerfilm 130 und weist Alkohol-Wachs und Wasser
auf. Die Metallschicht 134 ist optional vorgesehen und
dient zur Reflexion einfallender Strahlung bzw. einwir-
kender Warme nach Auen. Bei der Metallschicht 134
kann es sich auch um eine Aluminium- oder Silberschicht
handeln. Mit Hilfe der diinnen Kleberschicht 150 kann
das Dekor 140 fest an das Kunststoffprofil angebracht
werden. Zusétzlich kann auf der von der Metallschicht
145 abgewandten Oberflache des Holzdekors 140 eine
Lackschicht (nicht gezeigt) angeordnet sein. Fernerkann
ein weiterer Release Agent 151 auf der Kleberschicht
150 angeordnet sein, damit sich der Film 125 im aufge-
rollten Zustand abrollen lasst, d.h. der Tragerfilm 130
nicht an der Kleberschicht 150 klebt.

[0029] Indem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 2 weisen
der Tragerfilm 130 eine Dicke von 50p.m, der Release-
Agent 135 eine Dicke von 1pum, das Holzdekor 140 eine
Dicke von 2um, die Metallschicht 145 eine Dicke von
2pm, die Kleberschicht 150 eine Dicke von 1um und der
Release Agent 151 eine Dicke von 1um auf. Andere Dik-
ken sind moglich.

[0030] Der Tragerfiim 130 besteht aus einer Sand-
wich-Struktur (nicht gezeigt) mit zwei duReren Schichten
und einer inneren Schicht, wobei die innere Schicht eine
geringere Steifigkeit als die beiden aueren Schichten
aufweist. Die beiden aufleren Schichten bestehen aus
Polypropylen und die innere Schicht besteht aus Poly-
propylenschaum. Alternativ kénnen die auf3eren Schich-
ten auch aus Polyethylen und die innere Schicht aus Po-
lyethylenschaum bestehen. Durch die Sandwich-Struk-
tur weist der Tragerfilm 130 zum einen eine derartige
Flexibilitat auf, dass er die Vorrichtung 100 mit einer re-
lativ hohen Geschwindigkeit durchlaufen kann. Zum an-
derenisterjedoch so steif, dass erauch beihohen Durch-
laufgeschwindigkeiten keine Falten bildet.

[0031] Zur Herstellung des Films 125 wird das Holz-
dekor 140 mit Hilfe eines Druckverfahrens auf den Re-
lease-Agent 125 bzw. die Tragerfolie 130 gedruckt. Das
Druckverfahren wird von einer Druckmaschine (nicht ge-
zeigt) ausgefiihrt, welche in mehreren Druckschritten
das Holzdekor 140 auf den Release-Agent 135 bzw. die
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Tragerfolie 130 druckt. Die Druckmaschine umfasst da-
bei flr jeden Druckschritt einen Gravurzylinder (nicht ge-
zeigt). In dem vorliegenden Ausflihrungsbeispiel wurde
das Holzdekor 140 in vier Druckschritten auf den Re-
lease-Agent 135 bzw. die Tragerfolie 130 gedruckt. Um
einen guten optischen Effekt zu erzeugen, wurden vier
Holzfarben auf den Release-Agent 135 bzw. die Trager-
folie 130 gedruckt.

[0032] Ferner wird zur Herstellung des Films 125, die
Metallschicht 145 mit Hilfe einer Vakuum-Metallisie-
rungsvorrichtung (nicht gezeigt) auf der von dem Trager-
film 130 abgewandten Seite des Holzdekors 140 aufge-
dampft. Anschlielend wird die Kleberschicht 150 auf der
von dem Holzdekor 140 abgewandten Seite der Metall-
schicht 145 aufgebracht. Es ist auch denkbar, dass zu-
erst die Metallschicht 145 und anschlieend das Holz-
dekor 140 aufgebracht werden.

[0033] Wie in der Figur 1 gezeigt, ist der Film 125 in
der Vorrichtung 100 auf einer Abwickelwalze 160 aufge-
rollt. Der Film 125 ist dabei derart auf der Abwickelwalze
160 aufgerollt, dass der Tragerfilm 130 nach Innen zum
Mittelpunkt der Abwickelwalze 160 und die Kleberschicht
150 in die entgegengesetzte Richtung, das heil’t nach
Aulen, gerichtet ist. Die Abwickelwalze 160 ist drehbar
gelagert und dazu eingerichtet, dass der Film 125 von
ihr im Uhrzeigersinn abgerollt werden kann. Durch den
Release Agent 151 Iasst sich der Tragerfilm 130 im auf-
gerollten Zustand von der Kleberschicht 150 ablésen.
[0034] Der Film 125 lauft von der Abwickelwalze 160
Uber eine Umlenkwalze 165 zu einer Ultraschallwalze
170. Weitere Umlenkwalzen (nicht gezeigt) kénnen vor-
gesehen sein. Ferner kann eine Vorformungswalze
(nicht gezeigt) zum Vorformen des Films 125 zwischen
der Abwickelwalze 160 und der Ultraschallwalze 170
oder nach der Ultraschallwalze 170 vorgesehen sein. Die
Vorformungswalze kann dabei in zwei Richtungen, die
senkrecht zu der Oberflache des Tragerfilms 130 sind,
beweglich ausgebildet sein und an ihrer Umfangsober-
flache ein Profil aufweisen, um den Film 125 fiir den Re-
lease-Vorgang vorzubereiten.

[0035] Bei der Ultraschallwalze 170 handelt es sich
um eine als drehbar gelagerte Walze ausgebildete Ultra-
schallsonotrode, welche von einem Ultraschallgenerator
180 in Ultraschallschwingungen versetzt wird. Von dem
Ultraschallgenerator 180 erzeugte Ultraschallschwin-
gungen werden durch einen Ultraschallwandler (nicht
gezeigt) in mechanische Schwingungen gleicher Fre-
quenz umgewandelt und Uber ein Transformationsele-
ment 185 der Ultraschallwalze 170 zugefihrt. Durch eine
Reflexion der mechanischen Ultraschallschwingungen
an der Umfangsoberflache 190 der Ultraschallwalze 170
bildet sich eine stehende Welle aus, die Ultraschallener-
gieinden Film 125 und das Kunststoffprofil 115 tGbertragt.
Dadurch entsteht in dem Film 125 und dem Kunststoff-
profil 115 Molekular- und Grenzflachenreibung, durch
welche die Ultraschallenergie in Warme umgewandelt
und der Film 125 und das Kunststoffprofil 115 erwarmt
werden. In dem Ausflihrungsbeispiel der Figur 1 erzeugt
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der Ultraschallgenerator 180 Schwingungen mit einer
Frequenz von 35kHz und einer Amplitude von 20pm. An-
dere Frequenzen und Amplituden sind denkbar.

[0036] GegeniiberderUltraschallwalze 170 isteine als
Ambosswalze ausgebildete Gegenwalze 210 angeord-
net. Zwischen der Ultraschallwalze 170 und der Amboss-
walze 210 befinden sich der Film 125 und das Kunst-
stoffprofil 115. Mit Hilfe der Ultraschallwalze 170 und die
Gegenwalze 210 wird ein Anpressdruck auf den Film 125
und das Kunststoffprofil 115 ausgelibt, so dass der Film
125 an der Heizstelle 220 erwarmt wird.

[0037] Die Film 125 lauft so an der Ultraschallwalze
170 vorbei, dass der Tragerfilm 130 direkt mit der Ober-
flache 190 der Ultraschallwalze 170 in Kontakt kommt.
Obwohl nur der Tragerfilm 130 direkt mit der Oberflache
190 der Ultraschallwalze 170 in Kontakt kommt, kann der
Film 125 auch bei hohen Durchlaufgeschwindigkeiten
Uber seine gesamte Dicke auf eine Temperatur von
200°C bis 250°C erwarmt werden. Das Kunststoffprofil
115 kann ebenfalls auf eine Temperatur von 200°C bis
250°C erwarmt werden.

[0038] Neben dem Erwarmen des Films 125 bringt die
Ultraschallwalze 170 auch den Film 125, das heil3t die
Kleberschicht 150 des Films 125, mit dem Kunststoffpro-
fil 115 in Kontakt. Dadurch kann auf eine separate Walze
zum Driicken des Films 125 auf das Kunststoffprofil ver-
zichtet werden.

[0039] Nach dem Erwarmen durch die Ultraschallwal-
ze 170 wird der Film 125 und das Kunststoffprofil 115
einer Ablésewalze 230 zugefiihrt. Die Abldsewalze 230
ist drehbar gelagert und driickt an einer Andrickstelle
240 auf den Film 125, das heif3t den Tragerfilm 130. Die
Ablésewalze 230 besteht an ihrer Umfangsoberflache
245 aus Silikon oder einem Silikonschaum und weist ein
Profil auf. Die Umfangsoberflache 245 wird mit Hilfe von
drei Infrarotstrahlern 250 erwarmt. Die Infrarotstrahler
250 erwarmen die Umfangsoberflache 245 der Ablése-
walze 230 auf eine Temperatur von maximal 270°C. Die
Anzahl von Infrarotstrahlern 250 ist nicht auf die Anzahl
drei beschrankt. Grundsatzlich ist es vorteilhaft, einen
moglichst groRen Bereich der Umfangsoberflache 245
zu erwarmen. Es kdnnen aber auch andere Mittel zum
Erwarmen der Umfangsoberflache 245 verwendet wer-
den.

[0040] Gegeniiber der Ablésewalze 230 ist eine dreh-
bar gelagerte Antriebswalze 260 angeordnet, welche mit
Hilfe eines Elektromotors (nicht gezeigt) im Gegenuhr-
zeigersinn angetrieben wird. Die Drehgeschwindigkeit
des Elektromotors bzw. der Antriebswalze 260 ist varia-
bel einstellbar. Die Antriebswalze 260 transportiert die
Kunststoffprofile 110, 115, 120 durch die Vorrichtung
100. Mit Hilfe der Ablésewalze 230 und derihr gegenuber
angeordneten Antriebswalze 260 wird der Film 125 an
der Andruckstelle 240 auf das Kunststoffprofil 115 ge-
druckt.

[0041] Alternativ, kann die Antriebswalze 260 an einer
anderen Stelle direkt unterhalb der Kunststoffprofile 110,
115, 120 in der Vorrichtung 100 angeordnet sein. In die-
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sem Fall kann anstelle der Antriebswalze 26 eine Ge-
genwalze vorgesehen sein, welche die Bereitstellung
des Anpressdrucks zwischen dem Film 125 und dem
Kunststoffprofil 115 ermdglicht.

[0042] Der Abstand a zwischen der Heizstelle 220 und
der Andriickstelle 240 kann 3cm bis 8cm betragen. In
dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel der Figur 1 be-
tragt der Abstand a in etwa 5¢cm. Insbesondere kann der
Abstand zwischen der Heizstelle 220 und der Andruck-
stelle 240 so gewahlt werden, dass zwischen der Heiz-
stelle 220 und der Andruckstelle 240 kein wesentlicher
Temperaturabfall an dem Film 125 erfolgt. Dabei ist der
Abstand a von der Durchlaufgeschwindigkeit des Films
125 abhéngig.

[0043] Mit Hilfe der erwdrmten Umfangsoberflache
245 der Abldsewalze 230, dem mit Hilfe der Ultraschall-
walze 170 erwarmten Film 125 und dem durch die Abl6-
sewalze 230 auf den Film 125 und das Kunststoffprofil
115 ausgeubten Druck kann das Holzdekor 140 von dem
Tragerfilm 130 abgelést und auf das Kunststoffprofil 115
aufgebracht, das heif3t aufgeklebt, werden. Nach dem
Passieren der Abldsewalze 230 liegt der Tragerfilm 130
nur noch auf dem Holzdekor 140 auf und das Holzdekor
140 ist mit Hilfe der Kleberschicht 150 fest mit dem Kunst-
stoffprofil 115 verbunden.

[0044] Der Tragerfim 130 und das Kunststoffprofil
115, 120 mit dem darauf aufgeklebten Holzdekor 114
werden anschlieflend einer Umlenkwalze 260 zugefihrt.
Dabei werden der Tragerfilm 130 und das Kunststoffprofil
115, 120 mit dem darauf aufgeklebten Holzdekor 140 mit
derselben Geschwindigkeit der Umlenkwalze 260 zuge-
fuhrt.

[0045] An der Umlenkwalze 260 wird der Tragerfilm
130 von dem Holzdekor 140 getrennt. Dazu wird der Tra-
gerfilm 130 nach der Umlenkwalze 260 einer drehbar
gelagerten Aufwickelrolle 270 zugefiihrt. Die Aufwickel-
rolle 270 wird durch einen Elektromotor (nicht gezeigt)
im Uhrzeigersinn gedreht und rollt den Tragerfilm 130
aufihrauf. Die Drehgeschwindigkeiten der Aufwickelrolle
270 und des Elektromotors sind einstellbar.

[0046] Des Weiteren sind in der Figur 1 zwei beispiel-
hafte Fihrungsrollen 280, 290 vorgesehen, auf denen
die Kunststoffprofile 110, 115, 120 durch die Vorrichtung
100 gefiihrt werden.

[0047] Ferner kann nach der Umlenkwalze 260 eine
Schneidevorrichtung (nicht gezeigt) vorgesehen sein,
welche das Holzdekor 140 vor und nach jedem Kunst-
stoffprofil 120 durchtrennt bzw. iberstehende Reste des
Holzdekors 140 abschneidet.

[0048] Eine Steuerungsvorrichtung 200 steuert samt-
liche Antriebselemente der Vorrichtung 100, insbeson-
dere die Antriebswalze 260 und die Aufwickelrolle 270.
Dadurch kénnen die Kunststoffprofile 110, 115, 120 und
der Film 125 synchron durch die Vorrichtung 100 laufen.
[0049] Die Kunststoffprofile 110, 115, 120 und der Film
125 bzw. der Tragerfilm 130 durchlaufen die Vorrichtung
100 mit derselben Geschwindigkeit. Bevorzugt durchlau-
fen sie die Vorrichtung 100 mit einer Geschwindigkeit
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von 20m/min bis 30m/min. Durch die Struktur des Films
125 und die Struktur der Vorrichtung 100, insbesondere
der Ultraschallwalze 170 mit der Gegenwalze 210 und
der Abloésewalze 230, sind solche relativ hohen Durch-
laufgeschwindigkeiten méglich, ohne dass der Film 125
Falten bildet, wobei das Dekor 140 wie gewiinscht von
dem Tragerfilm 130 abgeldst und auf das Kunststoffprofil
110, 115, 120 aufgebracht werden kann.

[0050] Die Steuerungsvorrichtung 200 steuert ferner
den Ultraschallgenerator 180. Neben der Frequenz-
steuerung der von dem Ultraschallgenerator 180 erzeug-
ten Ultraschallwellen kann die Steuerungsvorrichtung
200 den Ultraschallgenerator 180 abschalten, um Ver-
brennungen des Films 125 bei Stillstand zu vermeiden.
[0051] Nach der Umlenkwalze 260 wird das Kunst-
stoffprofil 120 mit dem Holzdekor 140 aus der Vorrich-
tung 100 beférdert.

[0052] Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung der
Struktur 300 des Kunststoffprofils 120 mit dem Holzdekor
140 nach dem Passieren der Umlenkwalze 260.

[0053] Wie aus der Figur 3 ersichtlich ist, wurde das
Holzdekor 140 mit der Metallschicht 145 mit Hilfe der
Kleberschicht 150 auf das Kunststoffprofil 120 geklebt.
Dabei liegt auf der Kleberschicht 150 die Metallschicht
145 und auf der Metallschicht 145 das Holzdekor 140.
[0054] GemalR eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels
wird die in der Figur 1 gezeigte Vorrichtung 100 derart
abgewandelt, dass die Ultraschallwalze 170 weiter pro-
zessaufwarts in Richtung der Abwickelwalze 160 ange-
ordnet ist. So kann die Ultraschallwalze 170 beispiels-
weise an der Position der Umlenkrolle 165 angeordnet
sein und diese ersetzen. Entsprechend lauft nur der Film
125 (ohne die Kunststoffprofile 110, 115, 120) tGber die
Ultraschallwalze 170. Folglich erwarmt gemaR dieser
Ausfiihrungsform die Ultraschallwalze 170 nur den Film
125 und nicht die Kunststoffprofile 110, 115, 120. Die
Ambosswalze 210 kann wiederum gegentber der Ultra-
schallwalze 170 angeordnet sein. Falls der Film 125 be-
dingt durch die Anordnung der Ultraschallwalze 170 mit
einem entsprechend hohen Anpressdruck an die Ultra-
schallwalze 170 gedriickt wird, so kann auf die Amboss-
walze 210 verzichtet werden. Zuséatzlich kann eine wei-
tere Walze vorgesehen sein, welche den Film 125 mit
dem Kunststoffprofil 115 in Kontakt bringt. Die weitere
Walze kann beispielsweise an der in der Figur gezeigten
Position der Ultraschallwalze 170 angeordnet sein.
[0055] Gemal eines dritten Ausflihrungsbeispiels
wird die in der Figur 1 gezeigte Vorrichtung 100 derart
abgewandelt, dass die Ultraschallwalze 170 den Film
125 oder den Film 125 und das Kunststoffprofil 115 be-
ruhrungslos erwarmt. Dabei betragt der Abstand zwi-
schen der Ultraschallwalze 170 und dem Tragerfilm 125
in etwa 1mm und eine weiter Walze (nicht gezeigt) bringt
den Film 125 vor oder nach der Erwarmung durch die
Ultraschallwalze 170 mit dem Kunststoffprofil 115 in Be-
rihrung.

[0056] GemalR eines vierten Ausfliihrungsbeispiels
wird in der in der Figur 1 gezeigten Vorrichtung 100 die
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Ultraschallwalze 170 durch eine Hochfrequenzheizung
ersetzt. Die Hochfrequenzheizung erwarmt dabei berth-
rungslos mit Hilfe hochfrequenter elektromagnetischer
Wellen den Film 125 bzw. den Film 125 und das Kunst-
stoffprofil 115. Entsprechend kann auf die Ambosswalze
210 verzichtet werden und zusatzlich eine Andriickwalze
zum Andriicken des Films 125 auf das Kunststoffprofil
115 vorgesehen sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (100) zum Aufbringen eines I6sbar an
einem Tragerfilm (130) haftenden Dekors (140) auf
ein Objekt (110, 115, 120) mit

- Mitteln (170, 180, 185) zum Erwadrmen des Tra-
gerfilms (130) und des I6sbar daran haftenden
Dekors (140), wobei die Mittel (170, 180, 185)
zum Erwdrmen dazu eingerichtet sind, den Tra-
gerfilm (130) mit dem lésbar daran haftenden
Dekor (140) mit Hilfe hochfrequenter Schwin-
gungen zu erwarmen, und

- Mitteln (230, 250) zum Ablésen des Dekors
(140) von dem Tragerfilm (130) und zum Auf-
bringen des Dekors (140) auf das Objekt (110,
115, 120).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Mittel (170,
180, 185) zum Erwarmen dazu eingerichtet sind,
hochfrequente ~ Schwingungen, insbesondere
Schwingungen mit einer Ultraschallfrequenz, zu er-
zeugen und diese an den Tragerfilm (130) und/oder
das lésbar daran haftende Dekor (140) zu ubertra-
gen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die hochfre-
quenten Schwingungen eine Frequenz von 16kHz
bis 70kHz, insbesondere von 20kHz bis 35kHz, auf-
weisen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, wobeidie hoch-
frequenten Schwingungen eine Amplitude von 5um
bis 100m, insbesondere von 20pum bis 40p.m, auf-
weisen.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, wo-
bei die Mittel (170, 180, 185) zum Erwarmen dazu
eingerichtet sind, eine Ultraschallwalze (170) in die
hochfrequenten Schwingen zu versetzen, wobei der
Tragerfilm (130) Uber die Ultraschallwalze (170) lauft
und die hochfrequenten Schwingen an den Trager-
film (130) und/oder das |6sbar daran haftende Dekor
(140) ubertragen werden.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, ferner mit

- einer Gegenwalze (210), die hinsichtlich des
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10.

11.

12.

13.

14.

Tragerfilms (130) mit dem Iésbar daran haften-
den Dekor (140) gegeniber der Ultraschallwal-
ze (170) angeordnet und dazu eingerichtet ist,
zusammen mit der Ultraschallwalze (170) einen
Anpressdruck auf den Tragerfilm (130) mit dem
I6sbar daran haftenden Dekor (140) oder den
Tragerfilm (130) mit dem lésbar daran haften-
den Dekor (140) und das Objekt (110, 115, 120)
auszulben.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Mittel (170, 180, 185) zum Er-
warmen dazu eingerichtet sind, ein Hochfrequenz-
feld zum Erwarmen des Tragerfilms (130) mit dem
I6sbar daran haftenden Dekor (140) zu erzeugen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Mittel (170, 180, 185) zum Er-
warmen dazu eingerichtet sind, eine Temperatur von
200°C bis 250°C an dem Tragerfilm (130) zu erzeu-
gen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Mittel (170, 180, 185) zum Er-
warmen dazu eingerichtet sind, den Tragerfilm (130)
mitdem |6sbar daran haftenden Dekor (140) vor dem
Abldsen des Dekors (140) von dem Tragerfilm (130)
Zu erwarmen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Mittel (170, 180, 185) zum Er-
warmen dazu eingerichtet sind, das Dekor (140) mit
dem Objekt (110, 115, 120) in Verbindung zu brin-
gen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Mittel (230, 250) zum Abldsen
und Aufbringen eine Ablésewalze (230) und eine
Heizvorrichtung (250) zum Erwarmen zumindest der
Umfangsoberflache (245) der Ablésewalze aufwei-
sen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei die Heizvor-
richtung (250) mindestens einen Infrarotstrahler auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, wobei die
Temperatur an der Umfangsoberflaiche (245) der
Ablésewalze maximal 270°C betragt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Mittel (170, 180, 185) zum Er-
warmen den Tragerfilm (130) mit dem I6sbar daran
haftenden Dekor (140) an einer Heizstelle (220) er-
warmen und die Mittel (230, 250) zum Ablésen und
Aufbringen den Tragerfilm (130) mit dem I6sbar dar-
an haftenden Dekor (140) an einer Andruckstelle
(240) auf das Objekt (110, 115, 120) dricken, und



13 EP 2 163 397 A1

wobei der Abstand (a) zwischen der Heizstelle (220)
und der Andruckstelle (240) 2cm bis 10cm, insbe-
sondere in etwa 5cm, betragt.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 5
spriiche, ferner aufweisend

- Mittel (270) zum Transportieren des Trager-
films (130) mit dem l6sbar daran haftenden De-
kor (140) durch die Vorrichtung (100), wobei die 70
Mittel (270) zum Transportieren dazu eingerich-
tet sind, den Tragerfilm (130) mitdem I6sbar dar-
an haftenden Dekor (140) mit einer Geschwin-
digkeit von 20m/min bis 30m/min durch die Vor-
richtung (100) zu transportieren. 15

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, ferner mit

- einer Steuerungsvorrichtung (200) zum Steu- 20
ern der Mittel (170, 180, 185) zum Erwarmen,
wobei die Steuerungsvorrichtung (200) dazu
eingerichtet ist, die Mittel (170, 180, 185) zum
Erwarmen so zu steuern, dass sie bei einem
Stillstand der Tragerfolie (130) mit dem lésbar 25

daran haftenden Dekor (140) diese nicht erwar-
men.
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