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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft Vorrichtungen und Ver-
fahren zum Laminieren von Filmen. Insbesondere 
stellt die Erfindung Vorrichtungen und Verfahren un-
ter Einsatz von Vakuum bereit, um eine Laminierkraft 
zu erzeugen.

Hintergrund der Erfindung

[0002]  Häufig erfordert das Laminieren von Filmen 
eine Druckzufuhr, um den Film an ein Substrat zu 
drücken, auf das er zu laminieren ist. Das Substrat, 
auf das der Film zu laminieren ist, kann ein weiterer 
Film, ein textiles Flächengebilde, eine Struktur (z. B. 
die Seite eines Fahrzeugs, eine Wand usw.) oder je-
des andere Objekt sein. Oft sind die Filme mit einem 
Kleber beschichtet, um den Film an das Substrat zu 
kleben, aber das Laminieren des kleberbeschichte-
ten Films unter Druck trägt häufig dazu bei, eine stär-
kere Verbindung zwischen dem Film und dem Subst-
rat zu erzeugen. Durch Druckeinsatz lassen sich 
auch andere Vorteile erzielen, z. B. geringere Blasen 
Bildung, verbesserte Formanpassung usw.
[0003] Die FR-A-2300249 offenbart ein Verfahren 
und eine Vorrichtung, um eine Klebebahn auf eine 
Aufnahmefläche zu laminieren, während eine Vaku-
umdüse nahe der Grenzfläche zwischen Bahn und 
Oberfläche vorgesehen ist.
[0004] Obwohl erwünscht ist, beim Laminieren ei-
nes Films auf ein Substrat Druck zu verwenden, kann 
es schwierig sein, ausreichend Druck auszuüben, um 
das Laminierverfahren effektiv zu beeinflussen. Wer-
den beispielsweise zwei Filme z. B. über einer Wal-
zenstruktur aufeinander laminiert, muß man Zugaben 
für eine Durchbiegung der Walzen machen, da die 
Laminierkraft normalerweise nur an den Enden der 
Walzen ausgeübt werden kann. Dadurch können 
Größe und Gewicht der Walzen und der Stützstruktur 
groß bzw. schwer sein, um die Walzendurchbiegung 
zu kompensieren, während ausreichender und 
gleichmäßiger Druck am Laminierpunkt erzeugt wird.
[0005] Ein weiteres Beispiel läßt sich beim Auftra-
gen kleberbeschichteter Kunststoffilme, insbesonde-
re Vinylfilme, auf vielfältige Oberflächen aus vielfälti-
gen Gründen beobachten, z. B. für Werbe-, Dekorati-
ons-, Schutz- u. ä. Zwecke. Diese Oberflächen kön-
nen sehr groß sein, normalerweise bis 3 m × 16 m. 
Man klebt diese Filme auf sehr große waagerechte 
oder senkrechte Oberflächen, z. B. Wände, Seiten 
von Lkw-Anhängern, Plakatwände u. ä. Selten sind 
die Filme groß genug, um die gesamte Oberfläche 
mit einem einzelnen, einteiligen Film zu bedecken, so 
daß normalerweise mehrere Filme verwendet wer-
den. Dazu kommt, daß Versuche zur Herstellung grö-
ßerer Filme zu Filmen führen, die schwieriger zu 
handhaben und mit anderen Filmen genau zusam-
menzupassen sind. Diese Oberflächen haben sehr 

große gleichmäßige und ungleichmäßige Abschnitte, 
z. B. eine Lkw-Anhängerseite mit flachen Oberflä-
chen, die von Verstärkungsprofilen und/oder Nieten 
unterbrochen sind. Bei diesen Oberflächen mit einer 
gewissen Kombination aus flachen Abschnitten, Vor-
wölbungen und Vertiefungen bedarf es sehr ge-
schickter Arbeitskräfte, um den Film an die Oberflä-
chen zu kleben und dann zu gewährleisten, daß ein 
solcher Film auch an den Vorwölbungen und/oder 
Vertiefungen klebt.
[0006] Bei den gebräuchlichsten Verfahren zum 
Auftragen dieser Filme wird normalerweise eine klei-
ne, etwa 10 cm lange Kunststoff-Quetschwalze ver-
wendet, um den Film manuell an das Substrat zu drü-
cken. Dies ist ein sehr arbeitsintensives Verfahren. 
Ferner erfordert dieses Auftragen Geschick und Ge-
duld, um einen Auftrag zu erhalten, der fest klebt, fal-
tenfrei ist und bei dem alle Filme genau zusammen-
passen.
[0007] Derzeitige Techniken zum Behandeln von 
Nieten, um das Abheben zu minimieren, beinhalten 
(a) das Perforieren des Films um den Niet, (b) das Er-
wärmen des Films mit einer Wärmequelle, gewöhn-
lich einer Heißluftdusche oder einem Brenner, und (c) 
das glatte Andrücken des Films mit einer steifen 
Bürste, die gewöhnlich etwa 2,54 cm Durchmesser 
und 1,25 cm lange Borsten hat, die an einem kurzen 
Holzgriff befestigt sind, und die man als Nietbürste 
bezeichnet. Oft kommt eine Nachbe-Nachbehand-
lung mit Wärme zum Einsatz, um die Verbindung zu 
verstärken und Spannungen im Film abzubauen, 
nachdem er an das unregelmäßige Substrat geklebt 
wurde. Normalerweise wird der Film erwärmt, wäh-
rend er die Fläche um jede Art von Oberflächenunre-
gelmäßigkeit überbrückt, die sich als Vorwölbung 
oder Vertiefung zusammenfassen läßt. Wegen der 
geringen Masse des Films und der hohen Temperatur 
der Wärmequelle betragen Erwärmungsgeschwin-
digkeiten mehrere hundert Grad pro Sekunde. Ähnli-
che Abkühlungsgeschwindigkeiten treten auch auf. 
Ist der Film wegen der Erwärmung zu weich, wird der 
Film bei seiner Berührung mit einer kreisförmigen Be-
wegung unter Verwendung der Nietbürste leicht be-
schädigt. Ist der Film zu kalt, wird die Spannung nicht 
ausreichend beseitigt, und es kommt schließlich zum 
Abheben. Daher ist es für den Fachmann sehr 
schwer, den kleberbeschichteten Film sicher an die 
unregelmäßige Oberfläche zu kleben, während der 
Film voll erweicht ist, ohne den Film zu beschädigen. 
Bei Beschädigung ist der Film an dieser Stelle ge-
schwächt, was die Haltbarkeit des Films mindert. Be-
findet sich eine Bildgrafik auf diesem Film, ist das Bild 
an der Schadstelle beeinträchtigt. Auch wenn das 
Bild so groß wie ein Wandbild auf der Seite eines 
Lkw-Anhängers ist, ist ein Bildfehler recht wahrnehm-
bar und unbefriedigend für den Halter des Anhän-
gers, den Vermarkter eines auf dem Bild am Anhän-
ger dargestellten Produkts und den Grafikhersteller, 
der erhebliche Zeit und andere Mühen investiert hat, 
den Grafikfilm auf die Anhängerseite zu kleben.
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Zusammenfassung der Erfindung

[0008] Die Erfindung stellt Verfahren und Vorrich-
tungen zum Laminieren von Filmen auf Substrate be-
reit, wobei Laminierdruck mindestens teilweise durch 
ein Vakuum erzeugt wird, das in einem Vakuumhohl-
raum produziert wird. Zu Vorteilen der Vorrichtungen 
und Verfahren zählen die Fähigkeit zur Bereitstellung 
relativ hoher Drücke ohne die erwarteten massiven 
mechanischen Strukturen und außerdem die Gleich-
mäßigkeit der Laminierdrücke über die Breite der 
Vorrichtung.
[0009] Von besonderem Nutzen können die Vorrich-
tungen und Verfahren beim Unterstützen des Auftra-
gens kleberbeschichteter Kunststoffilme, insbeson-
dere Vinylfilme, auf große Oberflächen sein, um für 
verbessertes Aussehen, Haltbarkeit usw. zu sorgen. 
Zu einigen der üblichsten Oberflächen gehören 
Lkw-Seiten, Wände, Beschilderungen, Abschnitte ei-
nes Gebäudes, Fahrzeuge usw. Diese großen Ober-
flächen erfordern viel Zeit und Aufwand zum Auftra-
gen von Filmen. Damit wird das Vorhaben oft teurer 
als durch den eigentlichen Film. Vielfach wird zudem 
auf Oberflächen aufgetragen, die zusammengesetz-
te gekrümmte Vorwölbungen oder Vertiefungen ha-
ben, z. B. Kanäle oder Nieten oder andere Unregel-
mäßigkeiten, die die Zeit zum Auftragen verlängern 
und oft Falten erzeugen.
[0010] Ein Problem besteht in der Technik darin, 
daß das Auftragen von Filmen mit Hilfe einer kleinen 
(etwa 10 cm großen) Quetschwalze auf sehr großen 
Grafiken erfolgt. Bei typischen Oberflächen mit 3 Me-
tern Höhe und 16 Metern Länge, z. B. bei Anwendun-
gen auf Lkws, und eventuell viel größeren für Gebäu-
degrafiken kann das Auftragen des Films sehr zeit-
raubend sein. Die kleinen Nieten auf der Oberfläche 
oder die Folgen von Vertiefungen machen das Auftra-
gen noch komplizierter und sind ein Ausgangspunkt 
für Falten und ähnliche Fehler.
[0011] Die Erfindung löst das technische Problem 
durch Verwenden einer völlig anderen Technik, d. h. 
der durch ein Teilvakuum an der Auftragsgrenzfläche 
erzeugten Kraft, um kleberbeschichtete Filme auf 
große Oberflächen zu kleben. Auch auf kleineren, un-
regelmäßigen Oberflächen ist die Technik besonders 
effektiv.
[0012] In einem Aspekt stellt die Erfindung eine Vor-
richtung mit folgendem bereit: einem ersten Ende 
und einem zweiten Ende; einer ersten Walze mit ei-
ner Längsachse, die sich zwischen dem ersten und 
zweiten Ende erstreckt; einer zweiten Walze mit einer 
Längsachse, die sich zwischen dem ersten und zwei-
ten Ende erstreckt, wobei die zweite Walze von der 
ersten Walze beabstandet ist und wobei ferner die 
Längsachsen der ersten und zweiten Walze allge-
mein parallel zueinander sind; einem Dichtungsme-
chanismus, der sich zwischen dem ersten und zwei-
ten Ende sowie der ersten und zweiten Walze er-
streckt, wobei der Dichtungswalzenmechanismus 
eine Dichtung mit der jeweiligen ersten und zweiten 

Walze bildet; einem Vakuumhohlraum, der zwischen 
dem Dichtungsmechanismus und der ersten und 
zweiten Walze gebildet ist; und einem Vaku-
umanschluß in Fluidverbindung mit dem Vakuum-
hohlraum.
[0013] In einem weiteren Aspekt stellt die Erfindung 
eine Vorrichtung mit folgendem bereit: einem ersten 
Ende und einem zweiten Ende; einem Paar erster 
Walzen mit einer oberen und einer unteren ersten 
Walze, die einen ersten Spalt bilden, wobei jede der 
ersten Walzen eine Längsachse hat, die sich zwi-
schen dem ersten und zweiten Ende erstreckt; einem 
Paar zweiter Walzen mit einer oberen und einer unte-
ren zweiten Walze, die einen zweiten Spalt bilden, 
wobei jede der zweiten Walzen eine Längsachse hat, 
die sich zwischen dem ersten und zweiten Ende er-
streckt, wobei der zweite Spalt und die zweiten Wal-
zen vom ersten Spalt und von den ersten Walzen be-
abstandet sind und wobei ferner die Längsachsen 
der ersten und zweiten Walzen allgemein parallel zu-
einander sind; einem oberen Dichtungsmechanis-
mus, der sich zwischen dem ersten und zweiten 
Ende sowie zwischen der oberen ersten und zweiten 
Walze erstreckt, wobei der obere Dichtungsmecha-
nismus eine Dichtung mit jeweils der oberen ersten 
und zweiten Walze bildet; einem unteren Dichtungs-
mechanismus, der sich zwischen dem ersten und 
zweiten Ende sowie zwischen der unteren ersten und 
zweiten Walze erstreckt, wobei der untere Dichtungs-
mechanismus eine Dichtung mit jeweils der unteren 
ersten und zweiten Walze bildet; einem Vakuumhohl-
raum, der zwischen dem oberen und unteren Dich-
tungsmechanismus, der oberen ersten und zweiten 
Walze sowie der unteren ersten und zweiten Walze 
gebildet ist; und einem Vakuumanschluß in Fluidver-
bindung mit dem Vakuumhohlraum.
[0014] In einem weiteren Aspekt stellt die Erfindung 
ein Verfahren zum Laminieren eines Films durch fol-
gende Schritte bereit: Bereitstellen einer erfindungs-
gemäßen Vorrichtung; Anordnen der Vorrichtung 
nahe einem Substrat, wobei das Substrat ferner den 
Vakuumhohlraum abgrenzt; Anordnen eines Films 
zwischen dem Substrat und den ersten und/oder 
zweiten Walzen der Vorrichtung; Erzeugen eines Va-
kuums durch den Vakuumanschluß in der Vorrich-
tung, wobei ein Unterdruck im Vakuumhohlraum der 
Vorrichtung produziert wird, wobei die ersten und 
zweiten Walzen zum Substrat gezogen werden; und 
Bewegen der Vorrichtung entlang dem Substrat in ei-
ner Laminierrichtung.
[0015] In einem weiteren Aspekt stellt die Erfindung 
ein Verfahren zum Aufeinanderlaminieren mindes-
tens zweier kontinuierlicher Bahnen durch folgende 
Schritte bereit: Bereitstellen einer erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung; Durchführen einer ersten Bahn und 
einer zweiten Bahn durch einen ersten Spalt in der 
Vorrichtung; Erzeugen eines Vakuums durch einen 
Vakuumanschluß in der Vorrichtung, wobei ein Unter-
druck im Vakuumhohlraum der Vorrichtung produziert 
wird und wobei die obere erste Walze und die untere 
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ersten Walze, die den ersten Spalt bilden, zueinander 
gezogen werden, wodurch ein Laminierdruck am ers-
ten Spalt erzeugt wird; und Bewegen der ersten und 
zweiten Bahn durch den ersten Spalt.
[0016] Bei einem weiteren Aspekt der Erfindung 
handelt es sich um ein Verfahren zur Arbeitseinspa-
rung beim Kleben eines kleberbeschichteten Films 
an ein Substrat mit den folgenden Schritten: (a) Lie-
fern von Film an einen Beteiligten, der instruiert wur-
de, den Applikator und das Verfahren der Erfindung 
zu verwenden; (b) optionales Ermöglichen, daß ein 
solcher Beteiligter ein Bild auf den Film druckt; und 
(c) Ermöglichen, daß ein solcher Beteiligter den Ap-
plikator und das Verfahren verwendet, um den Film 
an eine Oberfläche des Substrats zu kleben.
[0017] Ein Merkmal der Erfindung ist, daß der Lami-
nator ein auch als Unterdruck bekanntes Teilvakuum 
in einem Vakuumhohlraum des Laminators nutzt, um 
Druck auf den Laminator an der Grenzfläche zwi-
schen dem Laminator und dem Substrat dort zu er-
zeugen, wo ein Film anschließend laminiert wird. Der 
resultierende Laminierdruck ist über den Laminierbe-
reich im wesentlichen gleichmäßig, da die Unterdrü-
cke im Vakuumhohlraum im wesentlichen gleich sind.
[0018] Beim Gebrauch z. B. zum Laminieren zweier 
oder mehr Filme aufeinander besteht ein Vorteil der 
Erfindung darin, daß durch mindestens teilweisen 
Rückgriff auf Vakuum, um Laminierdruck zu erzeu-
gen, erhebliche Laminierdrücke erhalten werden 
können, ohne sich auf die massiven Strukturen zu 
verlassen, die normalerweise Drucklaminierausrüs-
tungen zugeordnet sind.
[0019] Beim Gebrauch zum Auftragen von Grafikbil-
dern und anderen Filmen z. B. auf Lkws, andere 
Fahrzeuge, Oberflächen von Beschilderungen, Ge-
bäude usw. besteht ein Vorteil der Erfindung in Ar-
beitseinsparungen von solcher Erheblichkeit, daß die 
Gesamtkosten eines Bildgrafikfilms, der auf ein gro-
ßes senkrechtes oder waagerechtes Substrat aufge-
tragen wird, besonders eines mit mehreren zusam-
mengesetzten oder unregelmäßigen Oberflächen, 
insgesamt wesentlich reduziert werden können. Fer-
ner ist die Qualität des Auftrags erheblich verbessert, 
und oft können schwächer haftende Kleber verwen-
det werden, die die Zeit zum Entfernen der Grafik ver-
kürzen. Auch bei konstant bleibenden Filmkosten 
verringern die Arbeitseinsparungen die Gesamtkos-
ten des Filmauftrags um bis zu 80% und senken die 
Gesamtkosten des aufgetragenen Films auf einem 
Lkw-Anhänger um bis zu 40%.
[0020] Durch Erwärmen des Films im Zusammen-
hang mit dem Vakuumeinsatz gemäß der Beschrei-
bung hierin läßt sich die Formanpassungsfähigkeit 
des Films um unregelmäßige oder zusammengesetzt 
gewölbte Oberflächen verbessern, so daß weniger 
aggressive Kleber verwendet werden können. Diese 
Kleber, oft als entfernbare oder Wechselkleber be-
zeichnet, können 80% der zeit einsparen, die man 
normalerweise zum Entfernen der Grafikfilme 
braucht. Damit lassen sich ferner die Gesamtkosten 

angebrachter und entfernter aufgetragener Filme um 
bis zu 60% senken.
[0021] Mit diesen wesentlichen Arbeitseinsparun-
gen unter Verwendung der Vorrichtung und des Ver-
fahrens der Erfindung kann eine Firma ein Gesamt-
produkt aus Filmprodukten sowie der Anbrin-
gung/Entfernung zu einem Preis bieten, der erheblich 
unter derzeit angebotenen liegt, wo der Hersteller der 
Filme und die Firma, die die Filme anbringt, Unter-
nehmen sind, die nichts miteinander zu tun haben.
[0022] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist, daß
große Filmbahnen auf Oberflächen mit hoher Pro-
duktivität im Hinblick auf Geschwindigkeit und Lami-
niersicherheit laminiert werden können.
[0023] Als weiterer Vorteil der Erfindung gilt, daß die 
Vorrichtungen und Verfahren sowohl auf Lkw mit tex-
tilen Seitenflächen als auch mit metallischen Seiten-
flächen wirksam sind, was eine Technik für eine Fir-
ma vielseitig anwendbar macht, die Grafikfilme an-
bringt. Textil und Metall können sich beide unter dem 
Teilvakuum durchbiegen, das durch den Laminator 
der Erfindung ausgeübt wird, was die Gleichmäßig-
keit des Laminierdrucks verbessert.
[0024] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist, daß der 
Laminator für eine nahezu 100%ige Kontaktfläche 
des Klebers an der Oberfläche des Substrats sorgen 
kann, während beim herkömmlichen Quetschwalzen-
einsatz nur etwa 80% Kontakt erreicht werden kön-
nen. Beim Gebrauch eines Teilvakuums wird die Kraft 
eines Fluids genutzt, um gleichen Druck an jedem 
Berührungspunkt des Films mit der Oberfläche aus-
zuüben, was extrem schwer, wenn nicht sogar über-
haupt nicht zu erreichen ist, wenn man Druck mit ei-
nem solchen Gerät wie einer Quetschwalze ausübt. 
Noch klarer wird der Vorteil bei Oberflächen, die mit 
Unregelmäßigkeiten und/oder zusammengesetzten 
Kurven gefüllt sind.
[0025] In seiner Verwendung im Zusammenhang 
mit der Erfindung dient der Terminus "Vakuum" zur 
Beschreibung von Unterdruck im Vergleich zu Umge-
bungsdruck. Damit ist nicht gefordert, daß ein abso-
lutes oder ein Vakuum mit extremem Unterdruck er-
zeugt und beibehalten wird, obwohl es in einigen Fäl-
len möglich und/oder erwünscht sein kann, große Un-
terdrücke in Verbindung mit der Erfindung zu erzie-
len.
[0026] Im folgenden werden weitere Merkmale und 
Vorteile anhand der beigefügten Zeichnungen be-
schrieben.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0027] Fig. 1 ist eine schematische Vorderansicht 
einer Laminiervorrichtung der Erfindung.
[0028] Fig. 2 ist eine schematische Querschnittan-
sicht der Vorrichtung von Fig. 1 entlang Linien 2-2 in 
Fig. 1.
[0029] Fig. 3 ist eine schematische Seitenansicht 
einer Verwendung einer Laminiervorrichtung der Er-
findung.
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[0030] Fig. 4 ist eine schematische Seitenansicht 
einer weiteren Verwendung einer Laminiervorrich-
tung der Erfindung.
[0031] Fig. 5 ist eine schematische Seitenansicht 
einer weiteren erfindungsgemäßen Laminiervorrich-
tung.
[0032] Fig. 6 ist eine schematische Seitenansicht 
einer weiteren erfindungsgemäßen Laminiervorrich-
tung.

Veranschaulichende Ausführungsformen der Erfin-
dung

[0033] Fig. 1 und 2 zeigen eine Laminiervorrichtung 
10 mit einem Rahmen 11. Mindestens ein Ende des 
Rahmens 11 weist einen Vakuumanschluß 13 auf, 
der in Fluidverbindung mit einem Vakuumhohlraum A 
steht, der zwischen Walzen 12, 14 und 16 gebildet ist. 
Die kombinierten Walzen 12, 14 und 16 grenzen den 
Vakuumhohlraum A ab und sorgen für Laminierdruck 
auf einen Film. Vorzugsweise sind die Walzen 12, 14
und 16 kreisförmig und drehen um Längsachsen, die 
sich durch ihre Mitten erstrecken. Die Längsachsen 
der Walzen sind allgemein parallel zueinander.
[0034] Ferner kann die Laminiervorrichtung 10 eine 
Vakuum- oder Unterdruckquelle 20 aufweisen, die 
ein Teilvakuum (Unterdruck) im Vakuumhohlraum A 
erzeugt. Dieses Vakuum zieht die Außenwalzen 14
und 16 an einen Film 22 und ein Substrat 24, um den 
erwünschten Laminierdruck auszuüben.
[0035] Das Substrat 24, auf dem die Außenwalzen 
14 und 16 angeordnet sind, kann flach sein, oder es 
kann gewölbt sein, z. B. wie eine Rolle. Ferner kann 
das Substrat 24 ein weiterer Film sein, der auf einer 
flachen oder gewölbten Oberfläche liegt und auf den 
der Film 22 zu laminieren ist. In anderen Anwendun-
gen kann das Substrat flexibel sein, aber unter Zug-
spannung stehen, z. B. eine textile Oberfläche, die an 
einem Lkw-Anhänger zum Einsatz kommt.
[0036] Obwohl die hier gezeigten veranschauli-
chenden Ausführungsformen auf abdichtenden Wal-
zen beruhen, könnten die in der Laminiervorrichtung 
der Erfindung verwendeten Dichtungsmechanismen 
alternativ durch mehrere Walzen oder eine harte 
Schale mit Vakuumdichtungen an den Außenwalzen 
14 und 16 ersetzt sein.
[0037] Gemäß Fig. 3 kann der Film 22 z. B. eine Be-
schichtung aus einem Haft- oder druckaktivierten 
Kleber 26 aufweisen, der durch eine Trennlage 28
geschützt ist. Die Laminiervorrichtung 10 stellt eine 
große Unterstützung beim Laminieren z. B. von haft-
kleberbeschichteten Filmen auf solche Oberflächen 
wie Lkw-Seiten, Beschilderungen usw. dar. Wie spä-
ter diskutiert wird, stellt die Erfindung auch vaku-
umunterstützte Laminiervorrichtungen und Verfahren 
bereit, die dazu verwendet werden können, zwei 
Bahnen oder Filme in Verfahren mit kontinuierlichen 
Bahnen aufeinander zu laminieren.
[0038] Die Außenwalzen 14 und 16 des Laminators 
10 sind vorgesehen, um an einer Substratoberfläche 

24 abzudichten und für den gewünschten Laminier-
druck entlang diesen Spaltpunkten zu sorgen. Eine 
der Außenwalzen 14 und 16 kann härter oder weni-
ger formanpassungsfähig als die andere sein, um 
das Laminieren zu verbessern. Ein oder beide Spal-
te, die zwischen den Außenwalzen 14 und 16 gebil-
det sind, können auch einen Film 22 aufweisen, der 
auf die Substratoberfläche 24 laminiert wird. Die 
Dichtungswalze 12 ist vorgesehen, um den Vakuum-
hohlraum A zwischen den Außenwalzen 14 und 16
abzugrenzen und abzudichten. Die Dichtungswalze 
12 kann auch einen Spaltpunkt bilden, an dem eine 
Trennlage oder andere Schicht vom Film abgezogen 
werden kann, bevor er auf die Substratoberfläche 24
laminiert wird.
[0039] Erwünscht kann sein, daß mindestens ein 
Abschnitt der Dichtungswalze 12 durchsichtig ist, so 
daß der Vakuumhohlraum A beim Laminieren visuell 
überwacht werden kann. In einigen Fällen kann sich 
der durchsichtige Abschnitt über die Länge der Walze 
12 erstrecken, und in anderen Fällen ist möglicher-
weise nur ein Abschnitt der Länge durchsichtig.
[0040] Gemäß Fig. 2 erzeugt die Kraft von Unter-
druck aus der Quelle 20 (siehe Fig. 1) ein Teilvakuum 
im Vakuumhohlraum A zwischen den Walzen 12, 14
und 16 sowie dem Substrat 24. Unter dem atmosphä-
rischen liegender Druck im Vakuumhohlraum A ver-
glichen mit Umgebungsdruck außerhalb des Vaku-
umhohlraums A zieht dann die Walzen 12, 14 und 16
sowie die Oberfläche 24 zusammen, was Druck an 
der Oberfläche der Walzen 14 und 16 erzeugt, die mit 
der Substratoberfläche an Berührungsgrenzflächen 
B und C in Kontakt stehen.
[0041] Der über die Länge der Walzen verteilte 
Druck ist mindestens teilweise abhängig von (1) dem 
Abstand zwischen den Grenzflächen B und C multip-
liziert mit der Länge 18 des Laminators, (2) den Un-
terdrücken, die im Vakuumhohlraum A erhalten wer-
den können. Zum Beispiel kann der Laminierdruck an 
den Grenzflächen B und C etwa 175 Newton/m (1 
lb/Inch) oder mehr, stärker bevorzugt etwa 250 New-
ton/m oder mehr betragen. In einigen Fällen kann er-
wünscht sein, Drücke von etwa 1000 Newton/m oder 
mehr, stärker erwünscht etwa 2000 Newton/m oder 
mehr und noch stärker erwünscht etwa 3000 New-
ton/m oder mehr zu erreichen.
[0042] Die Druckobergrenze hängt von vielfältigen 
Faktoren ab, z. B. der Festigkeit der in der Laminier-
vorrichtung 10 verwendeten Komponenten, den Leis-
tungsfähigkeiten der Vakuumquelle, der Festigkeit 
der Oberfläche 24, auf die Filme laminiert werden 
usw. In einigen Fällen kann erwünscht sein, ein oder 
mehrere Druckentlastungsgeräte vorzusehen, um 
Überdrücke abzubauen, bevor die Laminierkraft zu 
groß wird. Möglich sind Drücke über 4500 Newton/m 
mit 30 cm Walzenabstand und nur 30% Luftevakuie-
rung im Vakuumhohlraum.
[0043] Ein Satz Walzen 12, 14 und 16, die jeweils 
137 cm (etwa 54 Inch) lang sind, mit einem Abstand 
von 20,3 cm (8 Inch) zwischen den Grenzflächen B 
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und C und einer Standard-Werkstattvakuumquelle 
als Quelle 20, die 27,4 kPa erzeugt, könnte 3818 
Newton pro Walze oder 2,783 Newton/m (858 
lbs./Walze oder 15,89 lbs/laufender Inch/Walze) Kraft 
auf jede der beiden Walzen 14 und 16 an jeder der 
Grenzflächen B und C erzeugen. Mit herkömmlichen 
Rahmen und Anordnungssystemen wäre es sehr 
schwierig, so viel Druck auf die Walzen auszuüben, 
ohne die Walzen oder die Substratoberfläche durch-
zubiegen. Ein solcher Rahmen wäre auch massiv, 
sehr schwer und vom Fachmann sehr schwierig zu 
handhaben, besonders an einer senkrechten Ober-
fläche.
[0044] Optional, aber bevorzugt, zeigt Fig. 1 for-
manpassungsfähige Dichtungen 30 und 32 am Rah-
men 11, um zur Unterdruckbildung im Vakuumhohl-
raum A in den beiden orthogonalen Richtungen zu 
den Grenzflächen B und C beizutragen.
[0045] Da Vakuum dazu dient, die Laminierkräfte 
zuzuführen, und der Unterdruck im wesentlichen 
gleichmäßig über die Oberflächen der Walzen 12, 14
und 16 verteilt ist, sind relativ geringfügige Walzen-
strukturen für die Walzen 12, 14 und 16 erforderlich. 
In vielen Fällen können die Walzenstrukturen Hohl-
kerne aufweisen. Diese leichtgewichtigen Strukturen 
können mit den massiven Metallwalzen verglichen 
werden, die ansonsten zum Überdrucklaminieren mit 
Walzen erforderlich wären, um unerwünschte Wal-
zendurchbiegung nahe der Mitte der Walzen zu ver-
hindern. In einigen Fällen können die in der Laminier-
vorrichtung der Erfindung verwendeten Walzen weni-
ger als ein Zehntel der herkömmlichen metallischen 
Walzen wiegen, die zur Ausübung über 3800 Newton 
Kraft mit einem Gerät ähnlicher Länge notwendig 
sind.
[0046] Die in den Vorrichtungen und Verfahren der 
Erfindung verwendeten Walzen können vorzugswei-
se Außenflächen aufweisen, die weich genug sind, 
um sich der Form der Substratoberfläche anzupas-
sen. Der Gebrauch formanpassungsfähiger Walzen 
kann die Abdichtung an den Spaltpunkten zwischen 
den Walzen verbessern, was zur Erzeugung und 
Wahrung erwünschter Unterdruckwerte im Vakuum-
hohlraum beitragen kann. Außerdem kann das For-
manpassungsvermögen nützlich sein, den Kontakt 
zwischen den Walzen und laminierten Filmen zu ver-
bessern, wenn man auf Unregelmäßigkeiten oder zu-
sammengesetzte Wölbungen auf der Oberfläche 
trifft. Enthält also die Substratoberfläche erhöhte oder 
tiefere Bereiche, z. B. Nieten oder Einbeulungen, 
sind weiche Walzen erwünscht, um zu gewährleisten, 
daß sich der Film vollständig an die Substratoberflä-
che anpaßt. Eine Weichgummiwalze mit einem ho-
hen Reibungskoeffizient gegenüber dem druckemp-
findlichen Film arbeitet sehr gut auf genieteten Ober-
flächen. Eine weitere mögliche Walzenzusammen-
setzung ist Schaumgummi. Ferner wurde festgestellt, 
daß ein inniger Kontakt des Films mit der Walze an 
der Auftragsgrenzfläche mit dem Substrat dazu bei-
trägt, Faltenbildung beim Auftragen über Nieten und 

auf unregelmäßigen Oberflächen zu verhindern. Ein 
hoher Umwicklungsgrad hilft auch beim Abstützen 
des Films.
[0047] Für Unregelmäßigkeiten enthaltende Ober-
flächen ist derzeit eine Weichgummiwalze mit einer 
Härte auf der Shore-Skala von etwa Shore 00 10 bis 
etwa Shore A 60 bevorzugt, stärker bevorzugt von 
etwa Shore 00 30 bis etwa Shore A 30. Enthält das 
Substrat keine Unregelmäßigkeiten, können härtere 
Walzenoberflächen (z. B. metallische Oberflächen) 
verwendet werden und können potentiell höhere Drü-
cke verglichen mit weicheren Walzen entwickeln.
[0048] Die Durchmesser der Walzen 12, 14 und 16
können je nach einer Anzahl von Faktoren variieren, 
z. B. den gewünschten Laminierdrücken, der Länge 
der Walzen usw. Erwünscht kann sein, daß die Rela-
tivdurchmesser der Walzen bestimmte Beziehungen 
haben. Zum Beispiel kann erwünscht sein, daß die 
Außenwalzen 14 und 16 im wesentlichen gleiche 
Durchmesser haben. Ferner kann erwünscht sein, 
daß die zwischen beiden Außenwalzen 14 und 16 lie-
gende Dichtungswalze 12 einen größeren Durch-
messer als die Außenwalzen 14 und 16 hat, um den 
Abstand zwischen den Außenwalzen 14 und 16 zu 
erhöhen, ohne alle Walzen zu vergrößern. In einigen 
Fällen kann der Abstand (D) zwischen den Mitten der 
Außenwalzen 14 und 16 durch die folgende Glei-
chung bestimmt werden: 

  
wobei A der Durchmesser jeder der Außenwalzen 14
und 16 ist (die identisch sind) und B der Durchmesser 
der Dichtungswalze 12 ist, um das Biegen der Wal-
zen zu reduzieren oder zu verhindern, wenn ein Va-
kuum im Vakuumhohlraum A erzeugt ist.
[0049] In einigen Fällen, z. B. beim Auftragen von 
Polymerfilmen, die Grafikbilder tragen, z. B. auf 
Lkw-Anhänger, können die Walzen 14 und 16 Durch-
messer im Bereich von etwa 4 cm bis etwa 23 cm, 
vorzugsweise von etwa 5 cm bis etwa 13 cm haben.
[0050] Erwünscht kann sein, daß Größe und Aufbau 
der Walzen 12, 14 und 16 so sind, daß sich beim La-
minieren die Außenwalzen 14 und 16 durchbiegen 
oder nach innen aufeinander zu biegen. Alternativ 
kann erwünscht sein, daß sich nur die Außenwalze 
oder -walzen, um die ein Film gewickelt ist, nach in-
nen durchbiegen oder verbiegen. Ein solches Durch-
biegen kann dazu beitragen, Falten im Laminierver-
fahren zu verringern, indem der Film von der Mitte 
der durchgebogenen Walzen tatsächlich nach außen 
gespreizt wird. Steuern läßt sich die Durchbiegung 
durch Variieren der Zugspannung auf den Film oder 
die Filme, der oder die um die abgelenkte Walze oder 
Walzen gewickelt ist (sind). Außerdem kann die 
Durchbiegung durch Variieren des Unterdrucks im 
Vakuumhohlraum A, Variieren der Walzengröße oder 
Variieren des Abstands zwischen den Außenwalzen 
14 und 16 gesteuert werden. In einigen Fällen kann 
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auch erwünscht sein, flexible Walzen zum Laminie-
ren von Filmen auf gewölbte Oberflächen zu verwen-
den.
[0051] Der Applikator 10 kann auf waagerechten 
oder senkrechten Schienen oder jeder anderen ge-
eigneten Struktur für breite Bahnen (größer als etwa 
60 cm) angeordnet sein oder kann mit der Hand ge-
halten werden oder an einem Handstab für schmale 
Bahnen (unter etwa 30 cm) angeordnet sein. Daher 
kann die Breite des Applikators 10 je nach den Be-
dürfnissen des Fachmanns abgewandelt sein, und er 
kann zum Auftragen von Filmen verwendet werden, 
die von Tapete bis zu Grafikmarkierungsfilmen rei-
chen, die von Minnesota Mining and Manufacturing 
Company (3M), St. Paul, MN, USA unter den Marken 
ControltacTM-und ScotchcalTM-Filmen vertrieben wer-
den.
[0052] Fig. 3 zeigt einen Gebrauch des Laminators 
10 der Erfindung. Ein Laminat aus Film 22, Kleber 26
und Trennlage 28 (als Schutz des Klebers 26) wird 
zwischen der Dichtungswalze 12 und der Walze 16
durchgeführt und zwischen der Walze 12 und Walze 
16 getrennt, wobei die Trennlage 28 dem Umfang der 
Walze 12 zur Walze 14 folgt und der kleberbeschich-
tete Film 22 dem Umfang der Walze 16 zu einem als 
Grenzfläche X angegebenen Berührungspunkt mit 
dem Substrat 24 im Vakuumhohlraum A folgt. Im Va-
kuumhohlraum A drückt die Außenwalze 16 den Kle-
ber 26 auf dem Film 22 an das Substrat 24 an der 
Grenzfläche X, während die Walzen 14 und 16 entge-
gen dem Uhrzeigersinn drehen und die Dichtungs-
walze 12 im Uhrzeigersinn dreht (was mit entspre-
chenden Pfeilen dargestellt ist) und sich die Grenzflä-
che X in Bewegungsrichtung M vorwärts bewegt.
[0053] Fig. 4 zeigt ein weiteres Durchführen des 
Film/Trennlagen-Laminats, wobei der Film 22, der 
Kleber 26 und die Trennlage 28 in den Laminator 10
zwischen der Walze 12 und Walze 16 aus der Rich-
tung eintreten, in die sich der Applikator 10 bewegt 
(Bewegung M). Dadurch berührt das Laminat aus 
Film 22 und Trennlage 28 den Umfang der Dich-
tungswalze 12, aber der Delaminierungspunkt tritt an 
einem Punkt Y zwischen der Walze 12 und Walze 14
auf, wobei die Trennlage 28 in die gleiche Richtung 
wie die Bewegung M zurückläuft. In dieser Ausfüh-
rungsform berührt der Film 22 das Substrat 24 außer-
halb des Vakuumhohlraums A, wird aber an das Sub-
strat 24 durch die Außenwalze 14 an einer Grenzflä-
che Z gedrückt, sobald die Bewegung M bewirkt, daß
der Film 22 in den Vakuumhohlraum A eintritt. Außer-
dem übt die Außenwalze 16 eine Laminierkraft auf 
den Film 22 und das Substrat 24 aus.
[0054] Um das Laminieren zu verbessern, könnten 
eine oder beide Außenwalzen 14 und 16 auch er-
wärmt sein. Gemäß Fig. 5 kann in einer weiteren Al-
ternative ein Heizgerät außerhalb des Laminators 
110 positioniert sein, um einen Film zu erwärmen, be-
vor er in den Vakuumhohlraum A' eintritt, oder gemäß
Fig. 5 kann ein Heizgerät 140 im Vakuumhohlraum 
A' angeordnet sein, um den Film 122 zu erwärmen. 

Das Heizgerät 140 kann ein Hitzeschild aufweisen, 
um die Richtung, in der sich Wärmeenergie bewegt, 
mindestens teilweise zu steuern. Zu Beispielen für 
geeignete Heizgeräte gehören u. a., aber nicht nur, 
Infrarotheizungen, Widerstandsheizungen, Kohlefä-
den, Quarzstrahler usw. Bei Wärmeausübung, wäh-
rend sich der Film außerhalb des Vakuumhohlraums 
befindet, z. B. vor Eintritt in die Vakuumkammer oder 
nach Austritt aus ihr, kann Heißluft verwendet wer-
den.
[0055] Die Laminatoren der Erfindung könnten auf 
einem Anordnungsrahmen fahren oder anderweitig 
über die Oberfläche des Substrats transportiert wer-
den. Außerdem wird die Substratoberfläche zu den 
Walzen gezogen, so daß jeder ungleichmäßige oder 
flexible Film mit dem Applikator der Erfindung leichter 
zu verwenden ist als mit einem Drucksystem.

Brauchbarkeit der Erfindung

[0056] Erfindungsgemäß hergestellte Laminatoren 
ermöglichen dem Fachmann, Film 22 bei subatmos-
phärischem Druck (Fig. 3) oder atmosphärischem 
Druck (Fig. 4) mit vakuumunterstützten Laminierdrü-
cken aufzutragen, um den Film 22 schnell und sicher 
an das Substrat 24 zu kleben, auch wenn ein solches 
Substrat 24 Oberflächenabweichungen, zusammen-
setzte Wölbungen oder Unregelmäßigkeiten vergli-
chen mit einer flachen Oberfläche hat. Das Substrat 
kann senkrecht oder waagerecht ausgerichtet sein. 
Die Vorrichtung kann in jeder gewünschten Richtung 
verfahren, z. B. waagerecht, senkrecht usw. Alterna-
tiv kann die Vorrichtung ortsfest bleiben, während 
sich das Substrat bewegt.
[0057] Weiterhin beruhen die erreichbaren Lami-
nierdrücke nicht auf den Kräften, die zum Bewegen 
des Laminators in eine Position an einer Oberfläche 
aufgewendet werden. Beispielsweise kann die Lami-
niervorrichtung an einer Ausziehstange z. B. über 
dem Kopf eines Bedieners gehalten werden. Nach-
dem ein Vakuum im Vakuumhohlraum erzeugt ist, 
kann der Laminator die gewünschten Laminierkräfte 
unabhängig von den Kräften zuführen, die der Bedie-
ner z. B. auf den Außenrahmen des Geräts ausübt. In 
einem weiteren Beispiel kann die Laminiervorrich-
tung an Seilen, Kabeln oder anderen Strukturen auf-
gehängt sein, die sich über einem Substrat in ihre Po-
sition bewegen. Danach kann die Aktivierung der Va-
kuumquelle den Laminator an das Substrat ziehen, 
um für die gewünschten Laminierdrücke zu sorgen.
[0058] Jeder kleberbeschichtete Film kann aus dem 
Applikator der Erfindung Nutzen ziehen, z. B, können 
wärmeaktivierte Kleber in Verbindung mit Wärme ver-
wendet werden. Zu nicht einschränkenden Beispie-
len für solche Filme gehört jeder Film, der derzeit von 
Minnesota Mining and Manufacturing Company (3M), 
St. Paul, MN, USA unter den Marken ScotchcalTM, 
ControltacTM vertrieben wird, u. ä.
[0059] Festgestellt wurde, daß ein kleberbeschich-
teter Film, d. h. Film ControltacTM 180, unter Verwen-
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dung des Applikators der Erfindung erfolgreich ver-
klebt werden kann. Außerdem wurde festgestellt, 
daß sich bis 80% der Zeit einsparen lassen, die nor-
malerweise zum Ankleben eines typischen Grafik-
markierungsfilms erforderlich ist, was die Gesamtver-
klebekosten eines solchen Films um bis zu 40% re-
duziert.
[0060] Mit dem Applikator und den Verfahren der Er-
findung läßt sich ein völlig neues Geschäftsverfahren 
schaffen. Zum Geschäftsverfahren gehört ein Ver-
tragsabschluß mit einem Besitzer eines Bilds, um 
dieses Bild auf einen Grafikmarkierungsfilm zu brin-
gen, wobei der Hersteller des Grafikmarkierungsfilms 
das Bild aufdruckt und den Bildgrafikfilm mit dem Ap-
plikator und dem Verfahren der Erfindung auf ein 
Substrat aufbringt. Alternativ kann der Filmhersteller 
die Verwendung des Applikators und des Verfahrens 
weitervergeben, damit ein oder mehrere entfernte 
Zulieferer den oder die Grafikfilme auf das oder die 
Substrate zur weiteren Verteilung oder Nutzung auf-
tragen. Vorzugsweise wird das Bild an mehrere ent-
fernte Standorte verteilt und aufgedruckt sowie mit 
den gleichen Techniken an allen Standorten aufge-
tragen, die alle von den Arbeitseinsparungen profitie-
ren, welche die Applikatoren und Verfahren der Erfin-
dung bieten.
[0061] Der vakuumunterstützte Applikator der Erfin-
dung kann auch zur "Endbearbeitung" eines druck-
empfindlichen Films dienen, der an einer Oberfläche 
leicht haftet, wobei er in diesem Fall nicht zwischen 
den Walzen durchlaufen würde, sondern die Walzen 
nur hohen Druck ausüben würden.
[0062] Noch eine weitere Laminiervorrichtung und 
ein weiteres Verfahren gemäß der Erfindung sind in 
Fig. 6 veranschaulicht. Diese Vorrichtung 210 kann 
von besonderem Nutzen in Verfahren mit kontinuier-
lichen Bahnen zum Aufeinanderlaminieren zweier 
oder mehrerer kontinuierlicher Bahnen sein. Unter 
"kontinuierlich" versteht man, daß die laminierten 
Bahnen eine Länge haben, die wesentlich länger als 
der Abstand zwischen den äußersten Walzen ist, die 
zum Zuführen des Laminierdrucks verwendet wer-
den.
[0063] Mit den Termini "oben" und "unten" und ihren 
flektierten Formen wird die Vorrichtung 210 nur zur 
Bezugnahme beschrieben. Verständlich sollte sein, 
daß die Vorrichtung 210 in jeder gewünschten Orien-
tierung nützlich sein kann und daß die Termini, die 
zur Beschreibung der Relativpositionen für die Kom-
ponenten dienen, nicht als Einschränkung aufgefaßt 
werden sollten.
[0064] Gemäß Fig. 6 weist die Vorrichtung 210 obe-
re Außenwalzen 214 und 216 und eine obere Dich-
tungswalze 212 in einer Orientierung zueinander auf, 
die den Walzen 12, 14 und 16 in der zuvor beschrie-
benen Vorrichtung 10 ähnelt. Außerdem weist die 
Vorrichtung 210 untere Außenwalzen 314 und 316
sowie eine untere Dichtungswalze 312 auf. Vorzugs-
weise sind sämtliche Walzen allgemein parallel zu-
einander orientiert. Die Außenwalzen 214 und 314

bilden einen ersten Spalt zwischen sich, und die Au-
ßenwalzen 216 und 316 bilden einen zweiten Spalt. 
Die durch die jeweiligen Außenwalzenpaare gebilde-
ten Spalte sind beabstandet. Zusammen grenzen die 
Walzen in Kombination einen Vakuumhohlraum A''
ab, in dem ein Unterdruck aufrechterhalten werden 
kann.
[0065] Druck an den durch die Außenwalzen gebil-
deten Spalten kann auch durch Einhausen der Wal-
zen in einer Druckkammer 260 ausgeübt werden, wo-
bei jede der Bahnen durch abgedichtete Öffnungen in 
die Kammer eintritt oder vollständig in der Einhau-
sung enthalten ist. In dieser Ausführungsform kann 
der Hohlraum A'' auf atmosphärischem Druck gehal-
ten werden, oder er kann immer noch evakuiert sein, 
um den Spaltdruck weiter zu erhöhen.
[0066] Vorzugsweise sind die oberen Außenwalzen 
214 und 216 getrennt von den unteren Außenwalzen 
314 und 316 angeordnet, so daß beim Erzeugen ei-
nes Unterdrucks im Vakuumhohlraum A'' die oberen 
Außenwalzen 214 und 216 an ihre jeweiligen unteren 
Außenwalzen 314 und 316 gezogen werden, was für 
den erwünschten Laminierdruck an den Spalten zwi-
schen den Außenwalzenpaaren sorgt. Die Vorrich-
tung 210 kann dann variierende Laminierdrücke vor-
sehen, die an den Spalten zwischen den oberen und 
unteren Walzen je nach Grad der Unterdrücke im Va-
kuumhohlraum A'' entwickelt werden.
[0067] Fig. 6 veranschaulicht ein Verfahren, in dem 
sich eine kontinuierliche Basisbahn 250 durch die 
Vorrichtung 210 bewegt, während eine obere konti-
nuierliche Bahn 224 und eine untere kontinuierliche 
Bahn 324 auf gegenüberliegende Seiten der Basis-
bahn 250 laminiert werden. Außerdem zeigt Fig. 6
Trennlagen 228 und 328, die von den Bahnen 224
bzw. 324 entfernt werden. Das Laminieren dreier 
Bahnen ist nur zur Veranschaulichung dargestellt. 
Verständlich wird sein, daß die Vorrichtung alternativ 
verwendet werden kann, um nur zwei der drei Bah-
nen aufeinander zu laminieren, oder sie dazu dienen 
kann, um noch mehr als drei Bahnen aufeinander zu 
laminieren. Zusätzliche Laminierungen, die keine 
Trennlagenentfernung erfordern, können an, über 
und unter der eintretenden Bahn 250 zwischen den 
Walzen 216 und 316 erfolgen. Ferner läßt sich die 
Vorrichtung 210 zur Durchführung eines Verfahrens 
auf Druckbasis an nur einer Bahn verwenden, z. B. 
zum Prägen einer Bahn mit einem erwünschten Mus-
ter unter Verwendung einer der Außenwalzen. Wär-
me kann ebenfalls über eine oder mehrere der Wal-
zen oder indirekt mit Heißluft, Infrarotstrahlung usw. 
eingeleitet werden.
[0068] Die vorstehenden spezifischen Ausführungs-
formen veranschaulichen die Praxis der Erfindung. 
Die Erfindung kann auch bei Fehlen eines Elements 
oder einer Position, die nicht spezifisch in diesem Do-
kument beschrieben sind, auf geeignete Weise prak-
tisch umgesetzt werden.
[0069] Dem Fachmann werden verschiedene Ab-
wandlungen und Abänderungen der Erfindung deut-
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lich sein, ohne vom Schutzumfang der Erfindung ab-
zuweichen, und es sollte verständlich sein, daß die 
Erfindung nicht auf die hier zur Veranschaulichung 
dargestellten Ausführungsformen zu beschränken 
ist, sondern daß sie durch die in den Ansprüchen dar-
gelegten Einschränkungen bestimmt ist.

Patentansprüche

1.  Vorrichtung (10, 110, 210) mit:  
einem ersten Ende und einem zweiten Ende;  
einer ersten Walze (14, 114) mit einer Längsachse, 
die sich zwischen dem ersten und zweiten Ende er-
streckt;  
einer zweiten Walze (16, 116) mit einer Längsachse, 
die sich zwischen dem ersten und zweiten Ende er-
streckt,  
wobei die zweite Walze (16, 116) von der ersten Wal-
ze (14, 114) beabstandet ist und wobei ferner die 
Längsachsen der ersten und zweiten Walze (14, 114, 
16, 116) allgemein parallel zueinander sind;  
einem Dichtungsmechanismus (12, 112), der sich 
zwischen dem ersten und zweiten Ende sowie der 
ersten und zweiten Walze (14, 114, 16, 116) er-
streckt, wobei der Dichtungswalzenmechanismus 
(12, 112, 212, 312) eine Dichtung mit der jeweiligen 
ersten und zweiten Walze (14, 114, 16, 116) bildet;  
einem Vakuumhohlraum (A, A', A'') , der zwischen 
dem Dichtungsmechanismus (12, 112) und der ers-
ten und zweiten Walze (14, 114, 16, 116) gebildet ist; 
und einem Vakuumanschluß (13) in Fluidverbindung 
mit dem Vakuumhohlraum (A, A').

2.  Vorrichtung (10, 110) nach Anspruch 1, wobei 
Dichtungen, die durch den Dichtungsmechanismus 
(12, 112) gebildet sind, rollende Dichtungen aufwei-
sen.

3.  Vorrichtung (10, 110) nach einem der Ansprü-
che 1 oder 2, wobei der Dichtungsmechanismus (12, 
112) mindestens eine Dichtungswalze mit einer 
Längsachse aufweist, die allgemein parallel zu den 
Längsachsen der ersten und zweiten Walze (14, 114, 
16, 116) ist, wobei sich die Längsachse der Dich-
tungswalze (12, 112) zwischen dem ersten und zwei-
ten Ende erstreckt.

4.  Vorrichtung (10, 110) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 3, ferner mit Enddichtungen am ersten und 
zweiten Ende, wobei die Enddichtungen ferner den 
Vakuumhohlraum (A, A') nahe dem ersten und zwei-
ten Ende abgrenzen.

5.  Vorrichtung (10, 110) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 4, wobei der Vakuumanschluß (13) im ers-
ten oder zweiten Ende angeordnet ist.

6.  Vorrichtung (10, 110) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 5, ferner mit einer Vakuumquelle (20) in Flu-
idverbindung mit dem Vakuumanschluß (13).

7.  Vorrichtung (10, 110) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 6, wobei die erste und zweite Walze (14, 
114, 16, 116) jeweils eine formanpassungsfähige Au-
ßenfläche aufweisen.

8.  Vorrichtung (10, 110) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 7, wobei mindestens ein Abschnitt der Län-
ge der Dichtungswalze (12, 112) durchsichtig ist, wo-
bei der Vakuumhohlraum (A, A') durch die Dichtungs-
walze (12, 112) visuell überwacht werden kann.

9.  Vorrichtung (10, 110) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 8, ferner mit einem Heizgerät (140).

10.  Vorrichtung (10, 110) nach Anspruch 9, wobei 
das Heizgerät (140) innerhalb des Vakuumhohlraums 
angeordnet ist.

11.  Vorrichtung (10, 110) nach einem der Ansprü-
che 3 bis 10, ferner mit einem Film (22, 122), der 
durch einen Spalt durchgeführt ist, der durch die ers-
te Walze (14, 114) und die Dichtungswalze (12, 112) 
gebildet ist, wobei sich der Film (22, 122) um einen 
Abschnitt der ersten Walze (14, 114) wickelt.

12.  Vorrichtung (10) nach Anspruch 11, ferner mit 
einem Kleber auf dem Film (22) und einer den Kleber 
abdeckenden Trennlage (28), wobei die Trennlage 
(28) vom Film (22) und Kleber entfernt wird, wenn der 
Film (22) den durch die erste Walze (14) und Dich-
tungswalze (12) gebildeten Spalt durchläuft.

13.  Vorrichtung (10, 110) nach einem der Ansprü-
che 1 bis 12, wobei die erste und zweite Walze (14, 
114, 16, 116) auf einem Walzensubstrat (24, 124) an-
geordnet sind.

14.  Vorrichtung (10, 110, 210) nach einem der 
Ansprüche 1 bis 13, ferner mit:  
einer unteren ersten Walze (314) entgegengesetzt 
zur ersten Walze (214), wobei die erste Walze (214) 
und die untere erste Walze (314) einen ersten Spalt 
bilden, wobei jede der ersten Walzen (214, 314) eine 
Längsachse hat, die sich zwischen dem ersten und 
zweiten Ende erstreckt;  
einer unteren zweiten Walze (316) entgegengesetzt 
zur zweiten Walze (216), wobei die zweite Walze 
(216) und die untere zweite Walze (316) einen zwei-
ten Spalt bilden, wobei jede der zweiten Walzen (216, 
316) eine Längsachse hat, die sich zwischen dem 
ersten und zweiten Ende erstreckt, wobei der zweite 
Spalt und die zweiten Walzen (216, 316) vom ersten 
Spalt und von den ersten Walzen (214, 314) beab-
standet sind und wobei ferner die Längsachsen der 
Walzen allgemein parallel zueinander sind;  
einem unteren Dichtungsmechanismus (312), der 
sich zwischen dem ersten und zweiten Ende sowie 
der unteren ersten und zweiten Walze (314, 316) er-
streckt, wobei der untere Dichtungsmechanismus 
(312) eine Dichtung mit jeweils der unteren ersten 
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und zweiten Walze (314, 316) bildet;  
wobei der Vakuumhohlraum (A'') zwischen dem 
Dichtungsmechanismus (212), der ersten und zwei-
ten Walze (214, 216), dem unteren Dichtungsmecha-
nismus (312) und der unteren ersten und zweiten 
Walze (314, 316) gebildet ist; und einem Vaku-
umanschluß (13) in Fluidverbindung mit dem Vaku-
umhohlraum (A'').

15.  Vorrichtung nach Anspruch 14, wobei die 
Dichtungen, die durch die Dichtungsmechanismen 
(212, 312) mit ihren jeweiligen ersten und zweiten 
Walzen (214, 314, 216, 316) gebildet sind, rollende 
Dichtungen aufweisen.

16.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 
oder 15, wobei jeder der Dichtungsmechanismen 
(212, 312) mindestens eine Dichtungswalze mit einer 
Längsachse aufweist, die allgemein parallel zu den 
Längsachsen der ersten und zweiten Walzen (214, 
314, 216, 316) ist, wobei sich die Längsachsen der 
Dichtungswalzen zwischen dem ersten und zweiten 
Ende erstrecken.

17.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 
16, ferner mit Enddichtungen am ersten und zweiten 
Ende, wobei die Enddichtungen ferner den Vakuum-
hohlraum (A'') nahe dem ersten und zweiten Ende 
abgrenzen.

18.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 
17, wobei der Vakuumanschluß (13) im ersten oder 
zweiten Ende angeordnet ist.

19.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 
18, ferner mit einer Vakuumquelle (20) in Fluidverbin-
dung mit dem Vakuumanschluß (13).

20.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 
19, wobei die ersten und zweiten Walzen (214, 314, 
216, 316) jeweils eine formanpassungsfähige Au-
ßenfläche aufweisen.

21.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 
20, wobei mindestens ein Abschnitt der Länge min-
destens einer der Dichtungswalzen (212, 312) durch-
sichtig ist, wobei der Vakuumhohlraum (A'') durch die 
Dichtungswalze visuell überwacht werden kann.

22.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 
21, ferner mit einem Heizgerät.

23.  Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei das 
Heizgerät innerhalb des Vakuumhohlraums (A'') an-
geordnet ist.

24.  Verfahren zum Laminieren eines Films (22, 
122, 224, 324) mit den folgenden Schritten:  
Bereitstellen einer Vorrichtung (10, 110, 210) nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 23;  

Anordnen der Vorrichtung (10, 110, 210) nahe einem 
Substrat (24, 124, 250), wobei das Substrat (24, 124, 
250) ferner den Vakuumhohlraum (A, A', A'') ab-
grenzt;  
Anordnen eines Films (22, 122, 224, 324) zwischen 
dem Substrat (24, 124, 250) und der (den) ersten 
und/oder zweiten Walze(n) (14, 114, 214, 314, 16, 
116, 216, 316);  
Erzeugen eines Vakuums durch den Vaku-
umanschluß (13), wobei ein Unterdruck im Vakuum-
hohlraum (A, A', A'') produziert wird und wobei die 
erste(n) und zweite(n) Walze(n) (14, 114, 214, 314, 
16, 116, 216, 316) zum Substrat (24, 124, 250) gezo-
gen werden; und  
Bewegen der Vorrichtung (10, 110, 210) entlang dem 
Substrat (24, 124, 250) in einer Laminierrichtung.

25.  Verfahren nach Anspruch 24, wobei Variieren 
des Unterdrucks im Vakuumhohlraum (A, A', A'') den 
durch den ersten und/oder zweiten Spalt ausgeübten 
Druck variiert.

26.  Verfahren nach einem der Ansprüche 24 oder 
25, wobei der Dichtungsmechanismus mindestens 
eine Dichtungswalze (12, 112, 212, 312) mit einer 
Längsachse aufweist, die allgemein parallel zu den 
Längsachsen der ersten und zweiten Walze(n) (14, 
114, 214, 314, 16, 116, 216, 316) ist, wobei sich die 
Längsachse der Dichtungswalze (12, 112, 212, 312) 
zwischen dem ersten und zweiten Ende erstreckt, 
wobei die Dichtungswalze (12, 112, 212, 312) eine 
rollende Dichtung mit mindestens der ersten Walze 
(14, 114, 214, 314) bildet; und wobei sich ferner der 
Film (22, 122, 224, 324) durch die rollende Dichtung 
erstreckt, die durch die Dichtungswalze (12, 112, 
212, 312) und die erste Walze (14, 114, 214, 314) ge-
bildet ist.

27.  Verfahren nach Anspruch 26, ferner mit dem 
folgenden Schritt: Entfernen einer Trennlage (28, 
228, 328) vom Film (22, 224, 324), nachdem der Film 
(22, 224, 324) die rollende Dichtung durchläuft.

28.  Verfahren zum Aufeinanderlaminieren min-
destens zweier kontinuierlicher Bahnen (224, 324) 
mit den folgenden Schritten:  
Bereitstellen einer Vorrichtung (210) nach einem der 
Ansprüche 14 bis 23;  
Durchführen einer ersten Bahn (224) und einer zwei-
ten Bahn (324) durch den ersten Spalt;  
Erzeugen eines Vakuums durch den Vaku-
umanschluß, wobei ein Unterdruck im Vakuumhohl-
raum (A'') produziert wird und wobei die obere erste 
Walze (214) und die untere erste Walze (314) zuein-
ander gezogen werden, wodurch ein Laminierdruck 
am ersten Spalt erzeugt wird; und  
Bewegen der ersten und zweiten Bahn (224, 324) 
durch den ersten Spalt.

29.  Verfahren nach Anspruch 28, wobei Variieren 
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des Unterdrucks im Vakuumhohlraum (A'') den am 
ersten Spalt ausgeübten Laminierdruck variiert.

30.  Verfahren nach einem der Ansprüche 28 oder 
29, wobei jeder der Dichtungsmechanismen (212, 
312) mindestens eine Dichtungswalze mit einer 
Längsachse aufweist, die allgemein parallel zu den 
Längsachsen der ersten und zweiten Walzen (214, 
314, 216, 316) ist, wobei sich die Längsachsen der 
Dichtungswalzen zwischen dem ersten und zweiten 
Ende erstrecken; und  
wobei sich ferner die erste kontinuierliche Bahn durch 
die rollende Dichtung erstreckt, die durch die Dich-
tungswalze und die erste Walze gebildet ist.

31.  Verfahren nach Anspruch 30, ferner mit dem 
folgenden Schritt: Entfernen einer Trennlage (228) 
von der ersten kontinuierlichen Bahn (224), nachdem 
die erste Bahn (224) die rollende Dichtung durchläuft.

32.  Verfahren zur Arbeitseinsparung beim Lami-
nieren eines kleberbeschichteten Films auf ein Sub-
strat mit den folgenden Schritten:  
(a) Liefern von Film an einen Beteiligten, der instruiert 
wurde, die Vorrichtung nach Anspruch 1 und das Ver-
fahren nach Anspruch 24 zu verwenden;  
(b) optionales Ermöglichen, daß ein solcher Beteilig-
ter ein Bild auf den Film druckt; und  
(c) Ermöglichen, daß ein solcher Beteiligter die Vor-
richtung und das Verfahren verwendet, um den Film 
auf eine Oberfläche des Substrats zu laminieren.

33.  Film, der unter Verwendung einer Vorrichtung 
nach Anspruch 1 auf ein Substrat laminiert wurde.

34.  Film, der unter Verwendung einer Vorrichtung 
nach Anspruch 14 auf ein Substrat laminiert wurde.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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