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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] Haufig erfordert das Laminieren von Filmen
eine Druckzufuhr, um den Film an ein Substrat zu
driicken, auf das er zu laminieren ist. Das Substrat,
auf das der Film zu laminieren ist, kann ein weiterer
Film, ein textiles Flachengebilde, 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 tragt haufig dazu bei, eine star-
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
Aufnahmeflache zu laminieren, wahrend eine Vaku-
umduse nahe der Grenzflache zwischen Bahn und
Oberflache vorgesehen ist.

[0004] Obwohl erwiinscht ist, beim Laminieren ei-
nes Films auf ein Substrat Druck zu verwenden, kann
es schwierig sein, ausreichend Druck auszuiiben, um
das Laminierverfahren effektiv zu beeinflussen. Wer-
den beispielsweise zwei Filme z. B. Gber einer Wal-
zenstruktur aufeinander laminiert, mufd man Zugaben
fur eine Durchbiegung der Walzen machen, da die
Laminierkraft normalerweise nur an den Enden der
Walzen ausgeubt werden kann. Dadurch kdnnen
Grole und Gewicht der Walzen und der Stitzstruktur
grol3 bzw. schwer sein, um die Walzendurchbiegung
zu kompensieren, wahrend ausreichender und
gleichmafiger Druck am Laminierpunkt erzeugt wird.
[0005] Ein weiteres Beispiel 1aRt sich beim Auftra-
gen kleberbeschichteter Kunststoffiime, insbesonde-
re Vinylfilme, auf vielfaltige Oberflachen aus vielfalti-
gen Griinden beobachten, z. B. fiir Werbe-, Dekorati-
ons-, Schutz- u. 4. Zwecke. Diese Oberflachen kon-
nen sehr grof3 sein, normalerweise bis 3 m x 16 m.
Man klebt diese Filme auf sehr grole waagerechte
oder senkrechte Oberflachen, z. B. Wande, Seiten
von Lkw-Anhangern, Plakatwande u. a. Selten sind
die Filme grol® genug, um die gesamte Oberflache
mit einem einzelnen, einteiligen Film zu bedecken, so
dall normalerweise mehrere Filme verwendet wer-
den. Dazu kommt, daf® Versuche zur Herstellung gro-
Rerer Filme zu Filmen flihren, die schwieriger zu
handhaben und mit anderen Filmen genau zusam-
menzupassen sind. Diese Oberflachen haben sehr

grole gleichmaRige und ungleichmafige Abschnitte,
z. B. eine Lkw-Anhangerseite mit flachen Oberfla-
chen, die von Verstarkungsprofilen und/oder Nieten
unterbrochen sind. Bei diesen Oberflachen mit einer
gewissen Kombination aus flachen Abschnitten, Vor-
wolbungen und Vertiefungen bedarf es sehr ge-
schickter Arbeitskrafte, um den Film an die Oberfla-
chen zu kleben und dann zu gewahrleisten, daf® ein
solcher Film auch an den Vorwdlbungen und/oder
Vertiefungen klebt.

[0006] Bei den gebrauchlichsten 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 dru-
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-
warmen des Films mit einer Warmequelle, gewdhn-
lich einer Heil3luftdusche oder einem Brenner, und (c)
das glatte Andricken des Films mit einer steifen
Birste, die gewdhnlich etwa 2,54 cm Durchmesser
und 1,25 cm lange Borsten hat, die an einem kurzen
Holzgriff befestigt sind, und die man als Nietbirste
bezeichnet. Oft kommt eine Nachbe-Nachbehand-
lung mit Warme zum Einsatz, um die Verbindung zu
verstarken und Spannungen im Film abzubauen,
nachdem er an das unregelmafige Substrat geklebt
wurde. Normalerweise wird der Film erwarmt, wah-
rend er die Flache um jede Art von Oberflachenunre-
gelmaRigkeit Gberbriickt, die sich als Vorwdlbung
oder Vertiefung zusammenfassen 1alkt. Wegen der
geringen Masse des Films und der hohen Temperatur
der Warmequelle betragen Erwarmungsgeschwin-
digkeiten mehrere hundert Grad pro Sekunde. Ahnli-
che Abkuhlungsgeschwindigkeiten treten auch auf.
Ist der Film wegen der Erwarmung zu weich, wird der
Film bei seiner Beriihrung mit einer kreisférmigen Be-
wegung unter Verwendung der Nietbirste leicht be-
schadigt. Ist der Film zu kalt, wird die Spannung nicht
ausreichend beseitigt, und es kommt schlieRlich zum
Abheben. Daher ist es fur den Fachmann sehr
schwer, den kleberbeschichteten Film sicher an die
unregelmafliige Oberflache zu kleben, wahrend der
Film voll erweicht ist, ohne den Film zu beschadigen.
Bei Beschadigung ist der Film an dieser Stelle ge-
schwacht, was die Haltbarkeit des Films mindert. Be-
findet sich eine Bildgrafik auf diesem Film, ist das Bild
an der Schadstelle beeintrachtigt. Auch wenn das
Bild so gro3 wie ein Wandbild auf der Seite eines
Lkw-Anhangers ist, ist ein Bildfehler recht wahrnehm-
bar und unbefriedigend fiir den Halter des Anhan-
gers, den Vermarkter eines auf dem Bild am Anhan-
ger dargestellten Produkts und den Grafikhersteller,
der erhebliche Zeit und andere Mihen investiert hat,
den Grafikfilm auf die Anhangerseite 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 zahlen die Fahigkeit zur Bereitstellung
relativ hoher Dricke ohne die erwarteten massiven
mechanischen Strukturen und auRerdem die Gleich-
maRigkeit der Laminierdricke Uber die Breite der
Vorrichtung.

[0009] Von besonderem Nutzen kénnen die Vorrich-
tungen und Verfahren beim Unterstltzen des Auftra-
gens kleberbeschichteter Kunststoffiime, insbeson-
dere Vinylfilme, auf grofle Oberflachen sein, um fir
verbessertes Aussehen, Haltbarkeit usw. zu sorgen.
Zu einigen der ublichsten Oberflachen gehdren
Lkw-Seiten, Wande, Beschilderungen, Abschnitte ei-
nes Gebaudes, Fahrzeuge usw. Diese groften Ober-
flachen 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 Oberflachen aufgetragen, die zusammengesetz-
te gekrimmte Vorwdlbungen oder Vertiefungen ha-
ben, z. B. Kanale oder Nieten oder andere Unregel-
maRigkeiten, die die Zeit zum Auftragen verlangern
und oft Falten erzeugen.

[0010] Ein Problem besteht in der Technik darin,
dafd das Auftragen von Filmen mit Hilfe einer kleinen
(etwa 10 cm grofden) Quetschwalze auf sehr grof3en
Grafiken erfolgt. Bei typischen Oberflachen mit 3 Me-
tern H6he und 16 Metern Lange, z. B. bei Anwendun-
gen auf Lkws, und eventuell viel gréRReren fir Gebau-
degrafiken kann das Auftragen des Films sehr zeit-
raubend sein. Die kleinen Nieten auf der Oberflache
oder die Folgen von Vertiefungen machen das Auftra-
gen noch komplizierter und sind ein Ausgangspunkt
fur Falten und ahnliche Fehler.

[0011] Die Erfindung I6st das technische Problem
durch Verwenden einer vollig anderen Technik, d. h.
der durch ein Teilvakuum an der Auftragsgrenzflache
erzeugten Kraft, um kleberbeschichtete Filme auf
grofRe Oberflachen zu kleben. Auch auf kleineren, un-
regelmaBigen Oberflachen 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 Langsachse, die sich zwischen dem ersten und
zweiten Ende erstreckt; einer zweiten Walze mit einer
Langsachse, die sich zwischen dem ersten und zwei-
ten Ende erstreckt, wobei die zweite Walze von der
ersten Walze beabstandet ist und wobei ferner die
Langsachsen 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-
umanschlufl 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 Langsachse 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 Langsachse 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 Langsachsen
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 Vakuumanschluf 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-
gemalen 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 Vakuumanschluf® 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 erfindungsgema-
Ren Vorrichtung; Durchfihren einer ersten Bahn und
einer zweiten Bahn durch einen ersten Spalt in der
Vorrichtung; Erzeugen eines Vakuums durch einen
Vakuumanschluf 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 Erméglichen, daf3 ein
solcher Beteiligter ein Bild auf den Film druckt; und
(c) Ermoglichen, dald ein solcher Beteiligter den Ap-
plikator und das Verfahren verwendet, um den Film
an eine Oberflache des Substrats zu kleben.

[0017] Ein Merkmal der Erfindung ist, dal® der Lami-
nator ein auch als Unterdruck bekanntes Teilvakuum
in einem Vakuumhohlraum des Laminators nutzt, um
Druck auf den Laminator an der Grenzflache zwi-
schen dem Laminator und dem Substrat dort zu er-
zeugen, wo ein Film anschlieend laminiert wird. Der
resultierende Laminierdruck ist Gber den Laminierbe-
reich im wesentlichen gleichmaRig, da die Unterdri-
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, da® durch mindestens teilweisen
Ruckgriff auf Vakuum, um Laminierdruck zu erzeu-
gen, erhebliche Laminierdriicke erhalten werden
kénnen, ohne sich auf die massiven Strukturen zu
verlassen, die normalerweise Drucklaminierausris-
tungen zugeordnet sind.

[0019] Beim Gebrauch zum Auftragen von Grafikbil-
dern und anderen Filmen z. B. auf Lkws, andere
Fahrzeuge, Oberflachen von Beschilderungen, Ge-
baude usw. besteht ein Vorteil der Erfindung in Ar-
beitseinsparungen von solcher Erheblichkeit, dal die
Gesamtkosten eines Bildgrafikfilms, der auf ein gro-
Res senkrechtes oder waagerechtes Substrat aufge-
tragen wird, besonders eines mit mehreren zusam-
mengesetzten oder unregelmaligen Oberflachen,
insgesamt wesentlich reduziert werden kdnnen. Fer-
ner ist die Qualitat des Auftrags erheblich verbessert,
und oft kénnen schwacher haftende Kleber verwen-
det werden, die die Zeit zum Entfernen der Grafik ver-
kirzen. 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-Anhanger um bis zu 40%.

[0020] Durch Erwarmen des Films im Zusammen-
hang mit dem Vakuumeinsatz gemaf der Beschrei-
bung hierin 1aRt sich die Formanpassungsfahigkeit
des Films um unregelmafige oder zusammengesetzt
gewollbte Oberflachen verbessern, so dal® weniger
aggressive Kleber verwendet werden kénnen. Diese
Kleber, oft als entfernbare oder Wechselkleber be-
zeichnet, kdnnen 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, daR
groBe Filmbahnen auf Oberflachen mit hoher Pro-
duktivitat im Hinblick auf Geschwindigkeit und Lami-
niersicherheit laminiert werden kénnen.

[0023] Als weiterer Vorteil der Erfindung gilt, daR die
Vorrichtungen und Verfahren sowohl auf Lkw mit tex-
tilen Seitenflachen als auch mit metallischen Seiten-
flachen wirksam sind, was eine Technik fiir eine Fir-
ma vielseitig anwendbar macht, die Grafikfilme an-
bringt. Textil und Metall kénnen sich beide unter dem
Teilvakuum durchbiegen, das durch den Laminator
der Erfindung ausgelbt wird, was die GleichmaRig-
keit des Laminierdrucks verbessert.

[0024] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist, daf% der
Laminator fur eine nahezu 100%ige Kontaktflache
des Klebers an der Oberflache des Substrats sorgen
kann, wahrend beim herkdmmlichen Quetschwalzen-
einsatz nur etwa 80% Kontakt erreicht werden kon-
nen. Beim Gebrauch eines Teilvakuums wird die Kraft
eines Fluids genutzt, um gleichen Druck an jedem
Berlhrungspunkt des Films mit der Oberflache aus-
zuiiben, was extrem schwer, wenn nicht sogar Gber-
haupt nicht zu erreichen ist, wenn man Druck mit ei-
nem solchen Gerat wie einer Quetschwalze ausibt.
Noch klarer wird der Vorteil bei Oberflachen, die mit
UnregelmaRigkeiten und/oder zusammengesetzten
Kurven gefillt 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, daf’ ein abso-
lutes oder ein Vakuum mit extremem Unterdruck er-
zeugt und beibehalten wird, obwohl es in einigen Fal-
len moéglich und/oder erwlinscht sein kann, grof3e Un-
terdricke in Verbindung mit der Erfindung zu erzie-
len.

[0026] Im folgenden werden weitere Merkmale und
Vorteile anhand der beigefiigten 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 erfindungsgemalen Laminiervorrich-
tung.

[0032] Fig. 6 ist eine schematische Seitenansicht
einer weiteren erfindungsgemalen Laminiervorrich-
tung.

Veranschaulichende Ausfuhrungsformen der Erfin-
dung

[0033] Fig. 1 und 2 zeigen eine Laminiervorrichtung
10 mit einem Rahmen 11. Mindestens ein Ende des
Rahmens 11 weist einen Vakuumanschluf3 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 fiur Laminierdruck
auf einen Film. Vorzugsweise sind die Walzen 12, 14
und 16 kreisférmig und drehen um Langsachsen, die
sich durch ihre Mitten erstrecken. Die Langsachsen
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 Auflenwalzen 14
und 16 an einen Film 22 und ein Substrat 24, um den
erwlnschten Laminierdruck auszuliben.

[0035] Das Substrat 24, auf dem die AuRenwalzen
14 und 16 angeordnet sind, kann flach sein, oder es
kann gewdlbt sein, z. B. wie eine Rolle. Ferner kann
das Substrat 24 ein weiterer Film sein, der auf einer
flachen oder gewdlbten Oberflache 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 Oberflache, die an
einem Lkw-Anhanger zum Einsatz kommt.

[0036] Obwohl die hier gezeigten veranschauli-
chenden Ausfiuihrungsformen auf abdichtenden Wal-
zen beruhen, kénnten die in der Laminiervorrichtung
der Erfindung verwendeten Dichtungsmechanismen
alternativ durch mehrere Walzen oder eine harte
Schale mit Vakuumdichtungen an den AuRenwalzen
14 und 16 ersetzt sein.

[0037] Gemal Fig. 3 kann der Film 22 z. B. eine Be-
schichtung aus einem Haft- oder druckaktivierten
Kleber 26 aufweisen, der durch eine Trennlage 28
geschutzt ist. Die Laminiervorrichtung 10 stellt eine
grofRe Unterstlitzung beim Laminieren z. B. von haft-
kleberbeschichteten Filmen auf solche Oberflachen
wie Lkw-Seiten, Beschilderungen usw. dar. Wie spa-
ter diskutiert wird, stellt die Erfindung auch vaku-
umunterstitzte Laminiervorrichtungen und Verfahren
bereit, die dazu verwendet werden kénnen, zwei
Bahnen oder Filme in Verfahren mit kontinuierlichen
Bahnen aufeinander zu laminieren.

[0038] Die Auflienwalzen 14 und 16 des Laminators
10 sind vorgesehen, um an einer Substratoberflache

24 abzudichten und fir den gewlinschten Laminier-
druck entlang diesen Spaltpunkten zu sorgen. Eine
der AuRenwalzen 14 und 16 kann harter oder weni-
ger formanpassungsfahig als die andere sein, um
das Laminieren zu verbessern. Ein oder beide Spal-
te, die zwischen den AuRenwalzen 14 und 16 gebil-
det sind, kénnen auch einen Film 22 aufweisen, der
auf die Substratoberflache 24 laminiert wird. Die
Dichtungswalze 12 ist vorgesehen, um den Vakuum-
hohlraum A zwischen den AuRenwalzen 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 Substratoberflache 24
laminiert wird.

[0039] Erwiinscht kann sein, dal mindestens ein
Abschnitt der Dichtungswalze 12 durchsichtig ist, so
daf’ der Vakuumhohlraum A beim Laminieren visuell
Uberwacht werden kann. In einigen Fallen kann sich
der durchsichtige Abschnitt Uber die Lange der Walze
12 erstrecken, und in anderen Fallen ist mdglicher-
weise nur ein Abschnitt der Ladnge durchsichtig.
[0040] GemalR 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 atmospha-
rischen liegender Druck im Vakuumhohlraum A ver-
glichen mit Umgebungsdruck auferhalb des Vaku-
umhohlraums A zieht dann die Walzen 12, 14 und 16
sowie die Oberflache 24 zusammen, was Druck an
der Oberflache der Walzen 14 und 16 erzeugt, die mit
der Substratoberflache an Berthrungsgrenzflachen
B und C in Kontakt stehen.

[0041] Der uber die Lange der Walzen verteilte
Druck ist mindestens teilweise abhangig von (1) dem
Abstand zwischen den Grenzflachen B und C multip-
liziert mit der Lange 18 des Laminators, (2) den Un-
terdriicken, die im Vakuumhohlraum A erhalten wer-
den kdnnen. Zum Beispiel kann der Laminierdruck an
den Grenzflachen B und C etwa 175 Newton/m (1
Ib/Inch) oder mehr, starker bevorzugt etwa 250 New-
ton/m oder mehr betragen. In einigen Fallen kann er-
wiinscht sein, Dricke von etwa 1000 Newton/m oder
mehr, starker erwiinscht etwa 2000 Newton/m oder
mehr und noch starker erwlinscht etwa 3000 New-
ton/m oder mehr zu erreichen.

[0042] Die Druckobergrenze hangt von vielfaltigen
Faktoren ab, z. B. der Festigkeit der in der Laminier-
vorrichtung 10 verwendeten Komponenten, den Leis-
tungsfahigkeiten der Vakuumquelle, der Festigkeit
der Oberflache 24, auf die Filme laminiert werden
usw. In einigen Fallen kann erwiinscht sein, ein oder
mehrere Druckentlastungsgerate vorzusehen, um
Uberdriicke abzubauen, bevor die Laminierkraft zu
grof’ wird. Moglich sind Driicke Uber 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 Grenzflachen B
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und C und einer Standard-Werkstattvakuumquelle
als Quelle 20, die 27,4 kPa erzeugt, konnte 3818
Newton pro Walze oder 2,783 Newton/m (858
Ibs./Walze oder 15,89 Ibs/laufender Inch/Walze) Kraft
auf jede der beiden Walzen 14 und 16 an jeder der
Grenzflachen B und C erzeugen. Mit herkdmmlichen
Rahmen und Anordnungssystemen ware es sehr
schwierig, so viel Druck auf die Walzen auszuliben,
ohne die Walzen oder die Substratoberflache durch-
zubiegen. Ein solcher Rahmen ware auch massiv,
sehr schwer und vom Fachmann sehr schwierig zu
handhaben, besonders an einer senkrechten Ober-
flache.

[0044] Optional, aber bevorzugt, zeigt Fig. 1 for-
manpassungsfahige Dichtungen 30 und 32 am Rah-
men 11, um zur Unterdruckbildung im Vakuumhohl-
raum A in den beiden orthogonalen Richtungen zu
den Grenzflachen B und C beizutragen.

[0045] Da Vakuum dazu dient, die Laminierkrafte
zuzuflihren, und der Unterdruck im wesentlichen
gleichmafig Uber die Oberflachen der Walzen 12, 14
und 16 verteilt ist, sind relativ geringflgige Walzen-
strukturen fir die Walzen 12, 14 und 16 erforderlich.
In vielen Fallen kénnen die Walzenstrukturen Hohl-
kerne aufweisen. Diese leichtgewichtigen Strukturen
kdnnen mit den massiven Metallwalzen verglichen
werden, die ansonsten zum Uberdrucklaminieren mit
Walzen erforderlich waren, um unerwinschte Wal-
zendurchbiegung nahe der Mitte der Walzen zu ver-
hindern. In einigen Fallen kdnnen die in der Laminier-
vorrichtung der Erfindung verwendeten Walzen weni-
ger als ein Zehntel der herkémmlichen metallischen
Walzen wiegen, die zur Auslibung tber 3800 Newton
Kraft mit einem Gerat ahnlicher Lange notwendig
sind.

[0046] Die in den Vorrichtungen und Verfahren der
Erfindung verwendeten Walzen kdénnen vorzugswei-
se Aulenflachen aufweisen, die weich genug sind,
um sich der Form der Substratoberflache anzupas-
sen. Der Gebrauch formanpassungsfahiger Walzen
kann die Abdichtung an den Spaltpunkten zwischen
den Walzen verbessern, was zur Erzeugung und
Wahrung erwlinschter Unterdruckwerte im Vakuum-
hohlraum beitragen kann. AuRerdem kann das For-
manpassungsvermogen nitzlich sein, den Kontakt
zwischen den Walzen und laminierten Filmen zu ver-
bessern, wenn man auf Unregelmafigkeiten oder zu-
sammengesetzte Wodlbungen auf der Oberflache
trifft. Enthalt also die Substratoberflache erhdhte oder
tiefere Bereiche, z. B. Nieten oder Einbeulungen,
sind weiche Walzen erwilinscht, um zu gewabhrleisten,
dafd sich der Film vollstandig an die Substratoberfla-
che anpaldt. Eine Weichgummiwalze mit einem ho-
hen Reibungskoeffizient gegeniiber dem druckemp-
findlichen Film arbeitet sehr gut auf genieteten Ober-
flachen. Eine weitere mdgliche Walzenzusammen-
setzung ist Schaumgummi. Ferner wurde festgestellt,
dafd ein inniger Kontakt des Films mit der Walze an
der Auftragsgrenzflache mit dem Substrat dazu bei-
tragt, Faltenbildung beim Auftragen Uber Nieten und

auf unregelmafligen Oberflachen zu verhindern. Ein
hoher Umwicklungsgrad hilft auch beim Abstutzen
des Films.

[0047] Fur Unregelmafigkeiten enthaltende Ober-
flachen ist derzeit eine Weichgummiwalze mit einer
Harte auf der Shore-Skala von etwa Shore 00 10 bis
etwa Shore A 60 bevorzugt, starker bevorzugt von
etwa Shore 00 30 bis etwa Shore A 30. Enthalt das
Substrat keine Unregelmafigkeiten, kdnnen hartere
Walzenoberflachen (z. B. metallische Oberflachen)
verwendet werden und kénnen potentiell héhere Dri-
cke verglichen mit weicheren Walzen entwickeln.
[0048] Die Durchmesser der Walzen 12, 14 und 16
kdénnen je nach einer Anzahl von Faktoren variieren,
z. B. den gewtnschten Laminierdriicken, der Lange
der Walzen usw. Erwiinscht kann sein, daf3 die Rela-
tivdurchmesser der Walzen bestimmte Beziehungen
haben. Zum Beispiel kann erwlinscht sein, daR die
AuBBenwalzen 14 und 16 im wesentlichen gleiche
Durchmesser haben. Ferner kann erwiinscht sein,
daf die zwischen beiden AuRenwalzen 14 und 16 lie-
gende Dichtungswalze 12 einen groferen Durch-
messer als die Aulenwalzen 14 und 16 hat, um den
Abstand zwischen den AulRenwalzen 14 und 16 zu
erhdhen, ohne alle Walzen zu vergréf3ern. In einigen
Fallen kann der Abstand (D) zwischen den Mitten der
AuBBenwalzen 14 und 16 durch die folgende Glei-
chung bestimmt werden:

D=+2AB + A®

wobei A der Durchmesser jeder der Auenwalzen 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 Fallen, z. B. beim Auftragen von
Polymerfilmen, die Grafikbilder tragen, z. B. auf
Lkw-Anhanger, kdnnen 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] Erwiinscht kann sein, da® Grofke und Aufbau
der Walzen 12, 14 und 16 so sind, daf} sich beim La-
minieren die Auflenwalzen 14 und 16 durchbiegen
oder nach innen aufeinander zu biegen. Alternativ
kann erwiinscht sein, daf} sich nur die AuRenwalze
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 tatsachlich nach aulen
gespreizt wird. Steuern laRt 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). AuRerdem kann die
Durchbiegung durch Variieren des Unterdrucks im
Vakuumhohlraum A, Variieren der WalzengréRe oder
Variieren des Abstands zwischen den Auf3enwalzen
14 und 16 gesteuert werden. In einigen Fallen kann
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auch erwuinscht sein, flexible Walzen zum Laminie-
ren von Filmen auf gewdlbte Oberflachen zu verwen-
den.

[0051] Der Applikator 10 kann auf waagerechten
oder senkrechten Schienen oder jeder anderen ge-
eigneten Struktur fir breite Bahnen (grof3er als etwa
60 cm) angeordnet sein oder kann mit der Hand ge-
halten werden oder an einem Handstab fir schmale
Bahnen (unter etwa 30 cm) angeordnet sein. Daher
kann die Breite des Applikators 10 je nach den Be-
dirfnissen 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
Controltac™-und Scotchcal™-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
durchgefiihrt 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
Grenzflache X angegebenen Berlhrungspunkt mit
dem Substrat 24 im Vakuumhohlraum A folgt. Im Va-
kuumhohlraum A driickt die AulRenwalze 16 den Kle-
ber 26 auf dem Film 22 an das Substrat 24 an der
Grenzflache X, wahrend 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 Grenzfla-
che X in Bewegungsrichtung M vorwarts bewegt.
[0053] Fig. 4 zeigt ein weiteres Durchflihren 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 berthrt 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 zurlcklauft. In dieser Ausfih-
rungsform berthrt der Film 22 das Substrat 24 auler-
halb des Vakuumhohlraums A, wird aber an das Sub-
strat 24 durch die AulRenwalze 14 an einer Grenzfla-
che Z gedriickt, sobald die Bewegung M bewirkt, daf3
der Film 22 in den Vakuumhohlraum A eintritt. Aul3er-
dem ubt die AuRenwalze 16 eine Laminierkraft auf
den Film 22 und das Substrat 24 aus.

[0054] Um das Laminieren zu verbessern, kdnnten
eine oder beide Aullenwalzen 14 und 16 auch er-
warmt sein. Gemal Fig. 5 kann in einer weiteren Al-
ternative ein Heizgerat auRRerhalb des Laminators
110 positioniert sein, um einen Film zu erwarmen, be-
vor er in den Vakuumhohlraum A’ eintritt, oder gemaf
Fig. 5 kann ein Heizgerat 140 im Vakuumhohlraum
A' angeordnet sein, um den Film 122 zu erwarmen.

Das Heizgerat 140 kann ein Hitzeschild aufweisen,
um die Richtung, in der sich Warmeenergie bewegt,
mindestens teilweise zu steuern. Zu Beispielen fur
geeignete Heizgerate gehoéren u. a., aber nicht nur,
Infrarotheizungen, Widerstandsheizungen, Kohlefa-
den, Quarzstrahler usw. Bei Warmeausubung, wah-
rend sich der Film auf3erhalb des Vakuumhohlraums
befindet, z. B. vor Eintritt in die Vakuumkammer oder
nach Austritt aus ihr, kann HeiBluft verwendet wer-
den.

[0055] Die Laminatoren der Erfindung kénnten auf
einem Anordnungsrahmen fahren oder anderweitig
Uber die Oberflache des Substrats transportiert wer-
den. AuBerdem wird die Substratoberflache zu den
Walzen gezogen, so dal} jeder ungleichmafige oder
flexible Film mit dem Applikator der Erfindung leichter
zu verwenden ist als mit einem Drucksystem.

Brauchbarkeit der Erfindung

[0056] Erfindungsgemal hergestellte Laminatoren
ermdglichen dem Fachmann, Film 22 bei subatmos-
pharischem Druck (Fig. 3) oder atmospharischem
Druck (Fig. 4) mit vakuumunterstiitzten Laminierdri-
cken aufzutragen, um den Film 22 schnell und sicher
an das Substrat 24 zu kleben, auch wenn ein solches
Substrat 24 Oberflachenabweichungen, zusammen-
setzte Woélbungen oder Unregelmaligkeiten vergli-
chen mit einer flachen Oberflache hat. Das Substrat
kann senkrecht oder waagerecht ausgerichtet sein.
Die Vorrichtung kann in jeder gewunschten Richtung
verfahren, z. B. waagerecht, senkrecht usw. Alterna-
tiv kann die Vorrichtung ortsfest bleiben, wahrend
sich das Substrat bewegt.

[0057] Weiterhin beruhen die erreichbaren Lami-
nierdriicke nicht auf den Kraften, die zum Bewegen
des Laminators in eine Position an einer Oberflache
aufgewendet werden. Beispielsweise kann die Lami-
niervorrichtung an einer Ausziehstange z. B. Uber
dem Kopf eines Bedieners gehalten werden. Nach-
dem ein Vakuum im Vakuumhohlraum erzeugt ist,
kann der Laminator die gewlnschten Laminierkrafte
unabhéangig von den Kraften zufihren, die der Bedie-
ner z. B. auf den AuRenrahmen des Gerats ausubt. In
einem weiteren Beispiel kann die Laminiervorrich-
tung an Seilen, Kabeln oder anderen Strukturen auf-
gehéangt sein, die sich Uber einem Substrat in ihre Po-
sition bewegen. Danach kann die Aktivierung der Va-
kuumquelle den Laminator an das Substrat ziehen,
um flr die gewlinschten Laminierdriicke zu sorgen.
[0058] Jeder kleberbeschichtete Film kann aus dem
Applikator der Erfindung Nutzen ziehen, z. B, kbnnen
warmeaktivierte Kleber in Verbindung mit Warme ver-
wendet werden. Zu nicht einschrankenden Beispie-
len fur solche Filme gehdrt jeder Film, der derzeit von
Minnesota Mining and Manufacturing Company (3M),
St. Paul, MN, USA unter den Marken Scotchcal™,
Controltac™ vertrieben wird, u. &.

[0059] Festgestellt wurde, daly ein kleberbeschich-
teter Film, d. h. Film Controltac™ 180, unter Verwen-
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dung des Applikators der Erfindung erfolgreich ver-
klebt werden kann. AuRerdem wurde festgestellt,
dafd 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] Mitdem Applikator und den Verfahren der Er-
findung 1aRt sich ein vollig neues Geschaftsverfahren
schaffen. Zum Geschéftsverfahren gehért ein Ver-
tragsabschlul? 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 vakuumunterstitzte Applikator der Erfin-
dung kann auch zur "Endbearbeitung" eines druck-
empfindlichen Films dienen, der an einer Oberflache
leicht haftet, wobei er in diesem Fall nicht zwischen
den Walzen durchlaufen wirde, sondern die Walzen
nur hohen Druck austben wirden.

[0062] Noch eine weitere Laminiervorrichtung und
ein weiteres Verfahren gemaf 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, daf} die laminierten
Bahnen eine Lange haben, die wesentlich langer als
der Abstand zwischen den dulRersten Walzen ist, die
zum Zuflhren des Laminierdrucks verwendet wer-
den.

[0063] Mit den Termini "oben" und "unten" und ihren
flektierten Formen wird die Vorrichtung 210 nur zur
Bezugnahme beschrieben. Verstandlich sollte sein,
daf} die Vorrichtung 210 in jeder gewlinschten Orien-
tierung nitzlich sein kann und daf3 die Termini, die
zur Beschreibung der Relativpositionen fiir die Kom-
ponenten dienen, nicht als Einschrankung aufgefaf3t
werden sollten.

[0064] Gemal Fig. 6 weist die Vorrichtung 210 obe-
re Aullenwalzen 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 ahnelt. Aulerdem weist die
Vorrichtung 210 untere AuRenwalzen 314 und 316
sowie eine untere Dichtungswalze 312 auf. Vorzugs-
weise sind samtliche Walzen allgemein parallel zu-
einander orientiert. Die Aulienwalzen 214 und 314

bilden einen ersten Spalt zwischen sich, und die Au-
Renwalzen 216 und 316 bilden einen zweiten Spalt.
Die durch die jeweiligen Aulenwalzenpaare 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 AuRenwalzen gebil-
deten Spalten kann auch durch Einhausen der Wal-
zen in einer Druckkammer 260 ausgetibt werden, wo-
bei jede der Bahnen durch abgedichtete Offnungen in
die Kammer eintritt oder vollstdndig in der Einhau-
sung enthalten ist. In dieser Ausfuihrungsform kann
der Hohlraum A" auf atmosphérischem Druck gehal-
ten werden, oder er kann immer noch evakuiert sein,
um den Spaltdruck weiter zu erhéhen.

[0066] Vorzugsweise sind die oberen Aulienwalzen
214 und 216 getrennt von den unteren Auflenwalzen
314 und 316 angeordnet, so dall beim Erzeugen ei-
nes Unterdrucks im Vakuumhohlraum A" die oberen
AuRenwalzen 214 und 216 an ihre jeweiligen unteren
AuBenwalzen 314 und 316 gezogen werden, was fur
den erwlinschten Laminierdruck an den Spalten zwi-
schen den AuRenwalzenpaaren sorgt. Die Vorrich-
tung 210 kann dann variierende Laminierdrticke vor-
sehen, die an den Spalten zwischen den oberen und
unteren Walzen je nach Grad der Unterdriicke im Va-
kuumhohlraum A™ entwickelt werden.

[0067] Fig. 6 veranschaulicht ein Verfahren, in dem
sich eine kontinuierliche Basisbahn 250 durch die
Vorrichtung 210 bewegt, wahrend eine obere konti-
nuierliche Bahn 224 und eine untere kontinuierliche
Bahn 324 auf gegenuberliegende Seiten der Basis-
bahn 250 laminiert werden. AuRerdem 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.
Verstandlich wird sein, dal} 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. Zusatzliche Laminierungen, die keine
Trennlagenentfernung erfordern, kénnen an, uUber
und unter der eintretenden Bahn 250 zwischen den
Walzen 216 und 316 erfolgen. Ferner a3t sich die
Vorrichtung 210 zur Durchflhrung eines Verfahrens
auf Druckbasis an nur einer Bahn verwenden, z. B.
zum Pragen einer Bahn mit einem erwiinschten Mus-
ter unter Verwendung einer der AuRenwalzen. War-
me kann ebenfalls Gber eine oder mehrere der Wal-
zen oder indirekt mit HeiBluft, Infrarotstrahlung usw.
eingeleitet werden.

[0068] Die vorstehenden spezifischen Ausflihrungs-
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 Abanderungen der Erfindung deut-
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lich sein, ohne vom Schutzumfang der Erfindung ab-
zuweichen, und es sollte verstandlich sein, dal} die
Erfindung nicht auf die hier zur Veranschaulichung
dargestellten Ausfiihrungsformen zu beschranken
ist, sondern daf sie durch die in den Anspriichen dar-
gelegten Einschrankungen bestimmt ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10, 110, 210) mit:
einem ersten Ende und einem zweiten Ende;
einer ersten Walze (14, 114) mit einer Langsachse,
die sich zwischen dem ersten und zweiten Ende er-
streckt;
einer zweiten Walze (16, 116) mit einer Langsachse,
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
Langsachsen 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 Vakuumanschluf3 (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 Anspru-
che 1 oder 2, wobei der Dichtungsmechanismus (12,
112) mindestens eine Dichtungswalze mit einer
Langsachse aufweist, die allgemein parallel zu den
Langsachsen der ersten und zweiten Walze (14, 114,
16, 116) ist, wobei sich die Langsachse der Dich-
tungswalze (12, 112) zwischen dem ersten und zwei-
ten Ende erstreckt.

4. Vorrichtung (10, 110) nach einem der Anspru-
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 Anspri-
che 1 bis 4, wobei der Vakuumanschluf3 (13) im ers-
ten oder zweiten Ende angeordnet ist.

6. Vorrichtung (10, 110) nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, ferner mit einer Vakuumquelle (20) in Flu-
idverbindung mit dem Vakuumanschluf3 (13).

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

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

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

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

11. Vorrichtung (10, 110) nach einem der Anspru-
che 3 bis 10, ferner mit einem Film (22, 122), der
durch einen Spalt durchgefiihrt 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 durchlauft.

13. Vorrichtung (10, 110) nach einem der Anspru-
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
Anspriche 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
Langsachse 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 Langsachse 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 Langsachsen 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-
umanschluf® (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 Anspriche 14
oder 15, wobei jeder der Dichtungsmechanismen
(212, 312) mindestens eine Dichtungswalze mit einer
Langsachse aufweist, die allgemein parallel zu den
Langsachsen der ersten und zweiten Walzen (214,
314, 216, 316) ist, wobei sich die Langsachsen der
Dichtungswalzen zwischen dem ersten und zweiten
Ende erstrecken.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 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 Anspriiche 14 bis
17, wobei der Vakuumanschluf3 (13) im ersten oder
zweiten Ende angeordnet ist.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
18, ferner mit einer Vakuumgquelle (20) in Fluidverbin-
dung mit dem Vakuumanschluf3 (13).

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

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

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis
21, ferner mit einem Heizgerat.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei das
Heizgerat 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 Anspriiche 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-
umanschluf} (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 ausgelbten
Druck variiert.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 24 oder
25, wobei der Dichtungsmechanismus mindestens
eine Dichtungswalze (12, 112, 212, 312) mit einer
Langsachse aufweist, die allgemein parallel zu den
Langsachsen der ersten und zweiten Walze(n) (14,
114, 214, 314, 16, 116, 216, 316) ist, wobei sich die
Langsachse 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 durchlguft.

28. Verfahren zum Aufeinanderlaminieren min-
destens zweier kontinuierlicher Bahnen (224, 324)
mit den folgenden Schritten:

Bereitstellen einer Vorrichtung (210) nach einem der
Anspriiche 14 bis 23;

Durchfuihren einer ersten Bahn (224) und einer zwei-
ten Bahn (324) durch den ersten Spalt;

Erzeugen eines Vakuums durch den Vaku-
umanschluf3, 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 ausgelbten Laminierdruck variiert.

30. Verfahren nach einem der Ansprliche 28 oder
29, wobei jeder der Dichtungsmechanismen (212,
312) mindestens eine Dichtungswalze mit einer
Langsachse aufweist, die allgemein parallel zu den
Langsachsen der ersten und zweiten Walzen (214,
314, 216, 316) ist, wobei sich die Langsachsen 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 durchlauft.

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 Ermdglichen, dal ein solcher Beteilig-
ter ein Bild auf den Film druckt; und

(c) Ermoglichen, dal ein solcher Beteiligter die Vor-
richtung und das Verfahren verwendet, um den Film
auf eine Oberflache 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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Anhangende Zeichnungen
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