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und Verfahren zum Aufbringen einer solchen Folie auf
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine mehrlagige Folie zum
Aufbringen einer Metallschicht oder einer Dekorschicht
auf ein Werkstlick sowie ein Verfahren zum Aufbringen
einer Metallschicht oder Dekorschicht auf ein Werkstlck
und weiterhin ein Verfahren zum Erzeugen einer mehr-
lagigen Folie.

[0002] Insbesondere beider Herstellung von Fenstern
und Turen werden die dort gebrauchten Werkstticke (dort
auch Profile genannt) haufig beschichtet. Diese Werk-
stiicke (Profile) kdnnen zum Beispiel aus Kunststoff oder
Holz bestehen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
mehrlagige Folie bereitzustellen, mit deren Hilfe insbe-
sondere ein Werkstlick der vorstehend genannten Art
mit einer Metallschicht oder einer Dekorschicht so zu be-
schichten ist, dass eine sehr lange stabile Lebensdauer
der Beschichtung erreicht wird.

[0004] Des Weiteren soll die Erfindung Verfahren be-
reitstellen, mit denen insbesondere ein Werkstlick der
oben genannten Art mit einer Metallschicht oder einer
Dekorschicht so zu beschichten ist, dass eine stabile und
lange Lebensdauer der Beschichtung erreicht wird.
[0005] Des Weiteren soll die Erfindung ein Verfahren
zum Erzeugen einer Folie der oben genannten Art auf-
zeigen, welche eine Beschichtung eines Werkstiickes
mit langer stabiler Lebensdauer ermdglicht.

[0006] Fir die Feststellung einer hinreichenden Le-
bensdauer von mit Metall oder einem Dekor beschichte-
ten Werkstlicken (Profilen) hat die Industrie einen soge-
nannten Feucht/Warm-Test entwickelt, der das be-
schichtete Werkstlck fir mindestens 500 Stunden be-
sonderen Belastungen in wechselnder feucht-warmer
Atmosphare unterwirft und prift, ob dabei Alterungser-
scheinungen auftreten. Die Erfindung ermdglicht mit ih-
ren verschiedenen Ausgestaltungen hinsichtlich der Fo-
lie und der Verfahren das Bestehen eines solchen Tests
fur beschichtete Werkstiicke.

[0007] Eine erfindungsgemale mehrlagige Folie ist
mit ihren bevorzugten Ausgestaltungen in den Anspri-
chen 1 bis 10 beschrieben.

[0008] Ein erfindungsgemafes Verfahren zum Auf-
bringen einer Metallschicht oder einer Dekorschicht auf
ein Werkstuick der in Rede stehenden Art ist in den An-
spriichen 11 und 12 beschrieben.

[0009] EinVerfahrenzum Erzeugen einermehrlagigen
Folie gemaR der Erfindungist in den Anspriichen 13 und
14 beschrieben.

[0010] Fir die einzelnen Verfahrensschritte greift die
Erfindung insbesondere auf die sogenannte Release-
Technik zuriick. Das Wort "Release" bedeutet in diesem
Zusammenhang, dass ein Trager so an seiner Oberfla-
che gestaltet bzw. prapariert ist, dass er unter bestimm-
ten Bedingungen (insbesondere Temperaturen) aufge-
tragene Schichten an ein anderes Substrat abgibt, wobei
das andere Substrat in der Regel ein zu beschichtendes
oder zu dekorierendes Werkstlick, zum Beispiel ein Profil
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furein Fenster oder dergleichen, ist. Mitanderen Worten:
auf einem Trager mit "Release"-Eigenschaften aufge-
brachte Metallschichten, Farbdekors oder Lacke kbnnen
unter bestimmten Bedingungen von diesem Trager "ab-
gepellt" und auf ein anderes Substrat iibertragen werden.
[0011] Die WO 2010/028857 beschreibt hierfir eine
Ablosewalze, die von auflen mit Infrarotstrahlern er-
warmt wird. Die EP 2 163 397 A1 zeigt eine mit heilem
Ol beheizte Heizwalze. Dekortrager und Folien, die mit
der hier beschriebenen Walze bevorzugt aktivierbar sind,
sind auch in der WO 2008/116484 A1 beschrieben. Dort
wird eine Heizwalze mit Ol beheizt und in der Vorschub-
richtung des Dekortragers bzw. der Folie ist der Heizwal-
ze eine Ablésewalze nachgeschaltet. Auch die EP 1 795
345 A1 beschreibt eine Vorrichtung mit einer Walze zum
Heizen ("Heizzylinder"), mit der eine Release-Folie heiz-
bar ist.

[0012] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnung naher erlautert. Es
zeigt:

Fig. 1 schematisch einen Schnitt durch eine mehr-
lagige Folie; und

Fig. 2 das Aufbringen einer Metallschicht auf ein
Werkstlck mittels einer Folie gemaf Fig. 1.

[0013] Eine Folie F gemaR Fig. 1 besteht aus vier La-
gen. Die Folie F und deren einzelne Lagen sind jeweils
fur das Release-Verfahren geeignet.

[0014] Auf einer Tragerschicht PE aus insbesondere
Polyethylen ist eine Kleberschicht TPU aus insbesonde-
re thermoplastischem Polyurethan aufgetragen. Zum
Beispiel kann mit als Solches bekannten Verfahrens-
schritten eine Klebstoffschicht auf einen Polyethylenfilm
mit zum Beispiel 35 pum Starke extrudiert werden.
[0015] Des Weiterenwird eine weitere zweilagige Folie
hergestellt, bei der eine Metallschicht Al auf eine Deck-
schicht PET aus insbesondere Polyethylenterephthalat
aufgebracht ist.

[0016] Diese beiden vorstehend beschriebenen
zweilagigen Folien werden zu der vierlagigen Folie ge-
maR Fig. 1 zusammengeflgt. Diese Verbindungsschritte
werden mit als Solches im Stand der Technik bekannten
Walzen etc. ausgefiihrt. Es entsteht so die mehrlagige
Folie F gemaR Fig. 1. In dieser mehrlagigen Folie F ge-
manR Fig. 1 ist die Metallschicht Al bevorzugt eine Alumi-
niumschicht.

[0017] InderFolie gemaR Fig. 1 kann die Metallschicht
ersetzt sein durch eine sogenannte Dekorschicht D. Bei
der Dekorschicht D kann es sich zum Beispiel um eine
bedruckte Schicht aus Polypropylen oder Polyester han-
deln.

[0018] Fig. 2 zeigt das Aufbringen einer Metallschicht
Al auf ein Werkstiick W der eingangs beschriebenen Art.
Das Werkstlick W bewegt sich gemalR dem Pfeil. Die
dargestellten Walzen drehen sich entsprechend den Ro-
tationspfeilen.
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[0019] Von der vierlagigen Folie F gemal Fig. 1 wird
zunachst die Deckschicht PET abgezogen (nicht ge-
zeigt). Es entsteht eine dreilagige Folie PE/TPU/AI. Diese
dreilagige Folie ist auf einer Walze 10 gemaR Fig. 2 auf-
gewickelt und wird dort in Richtung auf die Walzen 12,
14 abgewickelt. Im Zusammenwirken der gegensinnig
rotierenden Walzen 12, 14 wird von dieser dreilagigen
Folie die Tragerschicht PE im Releaseverfahren abge-
zogen und auf die Walze 14 aufgewickelt. Es verbleibt
auf der Walze 12 die zweilagige Folie AlI/TPU. Diese
zweilagige Folie wird gemaR Fig. 2 Gber die Druckwalze
12 so auf das sich bewegenden Werkstiick W Ubertra-
gen, dass die Kleberschicht TPU zwischen der Metall-
schicht Al und dem Werkstlck liegt.

[0020] Es entsteht so eine stabile und sehr langlebige
Metallbeschichtung des Werkstlickes W.

[0021] Im vorstehend beschriebenen Verfahren kann
die Metallschicht Al durch eine Dekorschicht D der oben
beschriebenen Art ersetzt sein. Ansonsten sind die Fo-
lienmerkmale und die Verfahrensmerkmale gleich.
[0022] Alle vorstehend genannten Trennungen von
einzelnen Lagen der Folie (also das auch mit "Abziehen"
Bezeichnete) kdnnen jeweils wahlweise im Release-Ver-
fahren erfolgen.

Patentanspriiche

1. Mehrlagige Folie (F) zum Aufbringen einer Metall-
schicht (Al) auf ein Werkstiick (W), aufweisend:

- eine Tragerschicht (PE),

- eine Kleberschicht (TPU) auf der Tragerschicht
(PE),

- eine Metallschicht (Al) auf der Kleberschicht
(TPU), und

- eine Deckschicht (PET) auf der Metallschicht
(Al).

2. Mehrlagige Folie (F) zum Aufbringen einer Dekor-
schicht (D) auf ein Werkstlick (W), aufweisend:

- eine Tragerschicht (PE),

- eine Kleberschicht (TPU) auf der Tragerschicht
(PE),

- eine Dekorschicht (D) auf der Kleberschicht
(TPU), und

- eine Deckschicht (PET) auf der Dekorschicht
(D).

3. Mehrlagige Folie nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kleber-
schicht (TPU) thermoplastisches Polyurethan auf-
weist.

4. Mehrlagige Folie nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Trager-
schicht (PE) Polyethylen aufweist.
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5. Mehrlagige Folie nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Metallschicht (Al) Alumini-
um aufweist.

6. Mehrlagige Folie nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschicht
(PET) Polyethylenterephthalat aufweist.

7. Mehrlagige Folie nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dekorschicht (D) Polypro-
pylen aufweist.

8. Mehrlagige Folie nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dekorschicht (D) Polyester
aufweist.

9. Mehrlagige Folie nach einem der Anspriiche 1 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Metall-
schicht (Al) 0,4 bis 1 um stark ist, insbesondere 0,5
bis 0,8 um.

10. Mehrlagige Folie nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kleberschicht (TPU) 10 bis 30 wm stark ist, insbe-
sondere 15 bis 25 pm.

11. Verfahren zum Aufbringen einer Metallschicht (Al)
auf ein Werksttick (W) mit folgenden Schritten:

a) Bereitstellen einer mehrlagigen Folie (F), auf-
weisend

- eine Tragerschicht (PE),

- eine Kleberschicht (TPU) auf der Trager-
schicht (PE),

- eine Metallschicht (Al) auf der Kleber-
schicht (TPU), und

- eine Deckschicht (PET) auf der Metall-
schicht (Al),

b) Abziehen der Deckschicht (PET) von der
mehrlagigen Folie,

c) Abziehen der Tragerschicht (PE) im Release-
verfahren, und

d) Aufbringen der in Schritt c) erhaltenen Teil-
folie (F’) auf das Werkstlick (W), wobei die Kle-
berschicht (TPU) zwischen dem Werkstiick (W)
und der Metallschicht (Al) liegt.

12. Verfahren zum Aufbringen einer Dekorschicht (D)
auf ein Werksttick (W) mit folgenden Schritten:

a) Bereitstellen einer mehrlagigen Folie (F), auf-
weisend

- eine Tragerschicht (PE),
- eine Kleberschicht (TPU) auf der Trager-
schicht (PE),
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- eine Dekorschicht (D) auf der Kleber-
schicht (TPU), und

- eine Deckschicht (PET) auf der Dekor-
schicht (D),

b) Abziehen der Deckschicht (PET) von der
mehrlagigen Folie,

c) Abziehen der Tragerschicht (PE) im Release-
verfahren, und

d) Aufbringen der in Schritt c) erhaltenen Teil- 10
folie (F’) auf das Werkstiick (W), wobei die Kle-
berschicht (TPU) zwischen dem Werkstuck (W)

und der Dekorschicht (D) liegt.

13. Verfahren zum Erzeugen einer mehrlagigen Folie 15
(F) gemaR Anspruch 1 mit folgenden Schritten:

a) Aufbringen einer Metallschicht (Al) auf eine
Deckschicht (PET) zur Erzeugung einer Teilfolie
(AI/PET), 20
b) Aufbringen einer Kleberschicht (TPU) auf ei-

ne Tragerschicht (PE) zur Erzeugung einer
zweiten Teilfolie (TPU/PE), und

c) Aufbringen der in Schritt a) erhaltenen Teil-
folie (AI/PET) aufdie in Schritt b) erhaltene zwei- 25
te Teilfolie (TPU/PE) derart, dass die Metall-
schicht (Al) mit der Kleberschicht (TPU) in Kon-

takt ist.

14. Verfahren zum Erzeugen einer mehrlagigen Folie 30
(F) gemaR Anspruch 2 mit folgenden Schritten:

a) Aufbringen einer Dekorschicht (D) auf eine
Deckschicht (PET) zur Erzeugung einer Teilfolie
(D/PET), 35
b) Aufbringen einer Kleberschicht (TPU) auf ei-

ne Tragerschicht (PE) zur Erzeugung einer
zweiten Teilfolie (TPU/PE), und

c) Aufbringen der in Schritt a) erhaltenen Teil-
folie (D/PET) auf die in Schritt b) erhaltene zwei- 40
te Teilfolie (TPU/PE) derart, dass die Dekor-
schicht (D) mit der Kleberschicht (TPU) in Kon-

takt ist.
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