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(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES DEKORATIVEN PROFILKORPERS, INSBESONDERE
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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a decorative profiled element, particularly an edge strip for coating
the narrow faces of furniture panels, a film consisting of thermoplastic being produced which is printed with a pattern, and said
printed tilm being fused directly, without subsequent application of an adhesive, bonding or sealing layer, to a substrate such that the
decorative profiled element is formed.

(57) Zusammenfassung: Es handelt sich um ein Vertahren zur Herstellung eines dekorativen Profil
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korpers, insbesondere einer Kantenleiste fiir die Schmalfldchenbeschichtung von Mgobelplatten, wobei eine Folie aus
thermoplastischem Kunststoff hergestellt wird, wobei die Folie mit einem Dekor bedruckt wird und wobei die bedruckte Folie
ohne nachtrégliches Aufbringen einer Klebstoff-, Haft- oder Siegelschicht unmittelbar mit einem Substrat unter Bildung des
dekorativen Profil kdrpers verschweifit wird.
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Verfahren zur Herstellung eines dekorativen ProfilkOrpers, insbesondere einer
Kantenleiste

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Profil-
korpers und einen solchen Profilkbrper sowie eine bedruckbare Folie fur die
Herstellung eines Profilkorpers.

Bei einem dekorativen Profilkdrper kann es sich bevorzugt um eine Kantenleiste
fur die Schmalflachenbeschichtung einer Mdbelplatte handeln. Eine solche
Kantenleiste wird auch als Kantenband oder auch einfach nur als Kante bzw.
Mobelkante bezeichnet. Sie besteht bevorzugt aus thermoplastischem Kunst-
stoff, und wird z. B. im Wege der Extrusion hergestellt. Die Erfindung umfasst
aber grundsatzlich auch die Herstellung anderer ProfilkGrper bzw. Formteile aus
unterschiedlichen Werkstoffgruppen wie z. B. Kunststoff, Holzwerkstoffen,
Metallen oder Verbundstoffen, und zwar als Endlosware oder auch als Sttck-
gut.

Bei der Herstellung solcher dekorativer Profilkbrper und insbesondere Kanten-
leisten besteht grundsatzlich das Bedurfnis, diese mit einem bestimmten Dekor
zur Verfugung zu stellen. Dabei ist es bekannt, den Profilkbrper, z. B. die
Kantenleiste, zu bedrucken, z. B. im Wege des analogen Drucks oder auch des
Digitaldrucks.

Alternativ ist es jedoch bekannt, Profilkorper, bzw. Kantenleisten mit dekora-
tiven Folien zu beschichten, wobei es sich insbesondere um bedruckte Folien
handelt. Solche Folien kdnnen z. B. aus Kunststoff aber auch aus Papier,
Metall, Cellulose usw. oder entsprechenden Werkstoffkombinationen bestehen.
Ublich sind dabei Folien mit einem Mehrschichtaufbau, der basierend auf dem
eigentlichen Folienwerkstoff noch weitere Schichten aufweist. Solche zusatz-
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lichen Schichten sind Lack- oder Druckschichten oder Metallschichten sowie
Primer- bzw. Haftvermittlerschichten, weitere Tragerwerkstoffe (Verbund-
materialien) und insbesondere Klebstoff- oder Heillsiegellackschichten. Die
zuletzt genannten Klebstoff- oder Heildsiegellackschichten dienen der Verar-
beitung der Folie und insbesondere der Verbindung der Folie mit einem
Substrat unter Bildung des dekorativen Profilkérpers.

Alternativ werden in der Praxis auch Transferfolien eingesetzt, bei denen eine
Polymerfolie als Trager (,carrier”) fur die auf das Substrat zu Ubertragende
Beschichtung dient. Bei der Beschichtung handelt es sich z. B. um einen Lack,
eine Metallschicht usw. Als duflerste Schicht ist entweder eine Klebstoffschicht
oder ein Heil3siegellack aufgebracht, der bei der Applikation mittels Warme den
Verbund zum Formteil bzw. Profilkbrper herstellt. Bei Transferfolien dient die
Folie nur als Trager der aufzubringenden Beschichtung und wird nach der
Applikation wieder vom Formteil unter Ablésung von der auf das Formteil
Ubertragenden Beschichtung entfernt. Die Tragerfolie verbleibt also nicht auf
dem Formteil.

Stets erfolgt die Applikation der bekannten Folien entweder durch Heil3siegeln
oder mittels Klebstoff. Aus diesem Grund bestehen die bekannten Folien
(Heil3siegelfolien sowie Transferfolien) aus einer temperaturbestandigen Basis-
folie, z. B. PET, einer Dekorbeschichtung mit mittlerer Temperaturbestandigkeit
und einer Schmelz- bzw. Siegelbeschichtung aus einem niedrig schmelzenden
Polymer oder einem Primer. Diese Schmelz- bzw. Siegelbeschichtung dient
dem Siegelverbund zum Untergrund. Die einzelnen Schichten bzw.
Funktionalsegmente sind teilweise Uber Primer oder mittels physikalischer
Vorbehandlung miteinander verbunden. Dabei kann statt einer Schmelzschicht
(z. B. aus EVA-, PA-Hotmelt) zur Vermeidung bzw. Reduzierung der erforder-
lichen Warmeinbringung bei der Applikation eine Verklebung mit Einkomponen-
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ten- oder Zweikomponentenklebstoffen bzw. mit niedrig schmelzenden Hot
Meltklebern eingesetzt werden.

Nachteilig bei den bekannten Technologien sind unter anderem Schwankungen
in den Folienqualitaten hinsichtlich der Haftungseigenschaften und der Ober-
flachenqualitat sowie in dem Verhalten im Applikationsprozess. So besteht die
Gefahr der Delamination der applizierten Folie vom Substrat bei mechanischer,
thermischer oder chemischer Belastung oder Bearbeitung des ProfilkGrpers.
Dieses Problem stellt sich z. B. bei der spanabhebenden Bearbeitung von
Kantenbéndern, denn solche Kantenbénder werden in der Regel mit Ubermal
an der Schmalflache des Mdbelteils befestigt und anschlieend durch spanab-
hebende Bearbeitung an die erforderliche Geometrie angepasst. Dabei kann es
in der Praxis zur Delamination und damit zur Beschadigung des dekorativen
Profilkbrpers kommen.

Im Ubrigen ist in der Regel die Auswahl an Foliendekoren und an Folien-
pragungen beschrankt. Die Prozessflhrung erfordert haufig auch sehr enge
Verfahrensparameter. Hinzukommen eventuelle Bimetalleffekte durch die
applizierten Folien bei dinnen Substratschichten. Die Verarbeitung kann zudem
unwirtschaftlich sein, wenn hohe Materialverluste durch erforderliche Uber-
stande bei der Folienverarbeitung auftreten. Schliellich unterliegen die bekann-
ten Folien Recyclingeinschrankungen wegen des Mehrstoffaufbaus im Sinne
eines Verbundsystems.

Dennoch besteht das Bedurfnis, bedruckte Folien zu dekorativen Zwecken auf
geeignete Substrate unter Bildung dekorativer Profilkbrper, z. B. Mdbelkanten,
aufzubringen. - Hier setzt die Erfindung ein.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu schaffen, mit dem
sich dekorative ProfilkGrper, insbesondere Kantenleisten fur die MAbelindustrie,
unter Verwendung bedruckter Folien auf wirtschaftliche Weise mit hoher
Qualitat herstellen lassen. AulRerdem soll eine daflr geeignete Folie zur
Verfugung gestellt werden.

Zur LOsung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
eines dekorativen ProfilkGrpers, insbesondere einer Kantenleiste fur die
Schmalflachenbeschichtung von Mobelplatten, wobei eine Folie aus einem
thermoplastischen Kunststoff hergestellt wird,

wobei die Folie mit einem Dekor bedruckt wird und/oder bedruckt ist

wobei die bedruckte Folie ohne nachtragliches Aufbringen einer Klebstoff-, Haft-
oder Siegelschicht unmittelbar mit einem Substrat unter Bildung eines dekora-
tiven Profilkdrpers verschweildt wird.

Die Folie lasst sich besonders bevorzugt aus thermoplastischem Kunststoff im
Wege der Extrusion herstellen. Auch das Substrat, z. B. eine Profilleiste fur die
Mobelindustrie, ist bevorzugt aus thermoplastischem Kunststoff oder zumindest
bereichsweise aus thermoplastischem Kunststoff gefertigt, so dass sich die
Folie einwandfrei mit dem Substrat verschweillen Iasst.

Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis aus, dass sich die Herstellung von
dekorativen Profilkérpern optimieren lasst, wenn fur die Beschichtung des
Substrats (analog oder digital) bedruckte, thermoplastische Kunststofffolien
verwendet werden, die nach dem Bedrucken ohne weitere Malinahmen und
insbesondere ohne Aufbringen von Klebstoffschichten, Haftschichten oder
Siegelschichten unmittelbar mit dem Substrat verschweillt werden.
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Insbesondere wird im Rahmen der Erfindung nach dem Bedrucken der Folie auf
eine weitere Bearbeitung der Folie und insbesondere auf ein Aufbringen
weiterer Schichten wie z. B. Haftschichten, Klebeschichten oder
Heillsiegelschichten verzichtet. Die bedruckte Folie lasst sich unmittelbar
verarbeiten und mit dem Substrat verschweillen.

Besonders bevorzugt erfolgt die Verarbeitung der bedruckten Folie in-line im
Zuge des Herstellungsprozesses des Substrates. So handelt es sich bei dem
Substrat besonders bevorzugt um ein Substrat, das im Wege der Kunststoff-
Extrusion hergestellt wird, z. B. um eine extrudierte Profilleiste bzw. Kanten-
leiste fur die MObelindustrie. Bei dieser Ausfuhrungsform wird die Folie im Zuge
der Extrusion in-line in noch heiRem Zustand und folglich im noch nicht
erstarrten Zustand des Substrates mit dem Substrat verschweil’t, und zwar
besonders bevorzugt ohne weitere Zufuhrung von Warme. Dabei lasst sich die
Verarbeitungswarme des Extrusionsprozesses fur die Folienverschweifung in
der Extrusion ausnutzen. Es erfolgt eine Flachenverschweifung mit dem
Substrat durch Druckkontakt der Folie mit der (noch) heiRen Substratober-
flache. Die Verarbeitung der Folie erfolgt demnach im Zuge der Extrusion bei
einer Temperatur der Oberflache des Substrates, welche hoher als der Fest-
punkt der Folie liegt. Es gelingt eine einwandfreie und dauerhafte Verbindung
der Folie mit dem Substrat, so dass ein dekorativer Formkorper hergestellt wird,
bei dem Probleme mit einer eventuellen Delamination nicht zu beflrchten sind.

Alternativ besteht die Moglichkeit, die bedruckte Folie an einem vorgefertigten
Substrat zu befestigen, indem das vorgefertigte Substrat durch Warmeeintrag
zumindest bereichsweise erwarmt wird, wobei die Folie nach dem Erwarmen
und/oder wahrend des Erwarmens des Substrates mit dem Substrat ver-
schweilt wird. Die Oberflache des Substrats wird dabei bevorzugt auf eine
Temperatur erwarmt, die Uber dem Festpunkt der Folie liegt.
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Bei der zu bedruckenden Folie kann es sich um eine einlagige Folie (Monofolie)
handeln. Alternativ kann die Folie auch als mehrlagige Folie (Multilayerfolie)
ausgebildet sein.

Besonders bevorzugt ist die zu bedruckende Folie transparent ausgebildet.
Alternativ kommen jedoch auch nicht transparente Folien, z. B. durchgefarbte
Folien zum Einsatz.

Die Dicke der Folie kann im Bereich von 20 um bis 900 um, vorzugsweise 30
KMm bis 500 um liegen.

Die erfindungsgemale Folie, die auch selbstandig unter Schutz gestellt wird,
kann bevorzugt aus einem thermoplastischen Elastomer (TPE) hergestellt sein.
Es konnen z. B. Polymere und bevorzugt thermoplastische Elastomere auf
Olefinbasis zum Einsatz kommen (PP, PE, TPO). Alternativ kdnnen thermo-
plastische Elastomere aus der Gruppe der Styrol-Blockcopolymere (TPE-S bzw.
TPS) zum Einsatz kommen, z. B. aus der Gruppe der SBS, SEBS, SEPS oder
SEEPS. Ferner kdnnen thermoplastische Elastomere auf Urethanbasis (TPS-U
bzw. TPU) verwendet werden. Die Polymere konnen erfindungsgemals auch
durch Saure-Endgruppen, Maleinsaureanhydrid oder andere funktionelle
Gruppen funktionalisiert sein, da dadurch die Bedruckbarkeit und auch die
Haftung verbessert wird.

Die Folie kann auch z.B. auf Basis eines Polyacrylates, eines Polymethyl-
metacrylates (PMMA) oder eines Alcylmetacrylat-Alcylacrylat-Copolymers oder
Methylmethacrylat-Butylacrylat-Copolymers gefertigt sein. Alternativ._kommt
auch eine Fertigung auf Basis von Styrol-Acrylnitril (SAN), Methylmetacrylat-
Acrylnitril-Butadien-Styrol (MABS), Acrylnytryl-Butadien-Styrol-Copolymerisat
(ABS) oder Polyvinylchlorid (PVC) in Frage.
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Es konnen auch Blends aus den genannten Polymeren verwendet werden.

Die Folie kann z. B. durch Extrusion hergestellt werden. Im Zuge der Herstel-
lung der Folie kann in Ublicher Weise eine Additivierung, z. B. mit Verarbei-
tungsadditiven vorgesehen sein. Als Additive kommen z. B. Wachse,
organische oder anorganische Fullstoffe, endotherme oder exotherme
Treibmittel, Trennmittel, Silikone, innere und/oder dulere Gleitmittel, Warme-
und Lichtstabilisatoren, Pigmente, Farbstoffe, Harze, IR-Absorber, NIR-
Absorber, Silikate, Silane, Vertraglichkeitsvermittler, MAH-modifizierte Polymere
auf PP- oder PE-Basis als Kopplungsadditive, Carbonfasern, Ferrite,
Metallpulver, Glasfasern, Glaskugeln usw. zum Einsatz.

Die Folie besteht bevorzugt aus Polymeren oder Polymerlegierungen mit
polaren und/oder unpolaren Gruppen bzw. mit gemischt polaren und/oder
unpolaren Eigenschaften. Sie lasst sich mit polaren oder unpolaren Substraten
verschweilden.

Die Bedruckung kann mit Ublichen Druckverfahren, z. B. analogen Druck-
verfahren oder Digitaldruckverfahren erfolgen. Dabei kann eine Oberflachen-
strukturierung der bedruckten Folie gleichzeitig beim Verschweillen der Folie
auf dem Substrat mittels entsprechend ausgeformter Andruckelemente erfol-
gen. Alternativ kann die Folie bereits eine Struktur vor dem Bedrucken aufwei-
sen bzw. eine Oberflachenstruktur wird mittels Strukturlack erzeugt. Die Folie
kann transparent oder auch durchgefarbt sein. Aullerdem kann die Folie mit
einer kratzfesten Lackierung auf der Oberseite versehen sein. Schliel3lich be-
steht die Mdglichkeit, dass die Folie auf mindestens einer Seite mittels einer
physikalischen oder chemischen Vorbehandlung oberflachenaktiviert ist, z. B.
durch Corona-Behandlung, Plasma-Behandlung oder eine Flamm-Behandlung.
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Die beschriebene Folie wird mit den beschriebenen Vorgaben bevorzugt auf
Kantenleisten flr die Mobelindustrie aufgebracht. Sie kann jedoch in der
beschriebenen Weise auch auf anderen Formteilen oder Substraten (Profilen,
Folien oder Platten) angeordnet werden.

Die erfindungsgemafen Folien konnen auf polaren und/oder unpolaren
Substraten, z. B. Kantenflachen, befestigt werden, z. B. auf
Formteilen/Substraten aus ABS, PVC, PMMA oder PP.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von lediglich AusfUhrungsbeispiele
darstellenden Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 schematisch vereinfacht ein Verfahren zum Herstellen
eines dekorativen ProfilkGrpers in zwei verschiedenen
Ausflhrungsformen,

Fig. 2a bis 2e schematisch vereinfacht erfindungsgemafe Folien fur die

Herstellung dekorativer Profilkorper.

Das erfindungsgemalfe Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Profilkor-
pers, insbesondere einer Kantenleiste fur die Mobelindustrie, soll beispielhaft
anhand der schematischen Darstellung in Fig. 1 erlautert werden.

Ausgangspunkt bildet eine Folie aus thermoplastischem Kunststoff, die z. B. im
Wege der Extrusion hergestellt wird. In Fig. 1 oben ist die Extrusionsvorrichtung
1 fUr die Herstellung der Folie 2 dargestellt, die auf einer Folienrolle 3 zur
Verfugung gestellt wird (Verfahrensschritt A).
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AnschlielRend erfolgt im Verfahrensschritt B das Bedrucken dieser Folie 2. Dazu
wird die Folie 2 von der Folienrolle 3 abgewickelt und mittels herkdmmlicher
Druckverfahren, z. B. Digitaldruckverfahren oder Analog-Druckverfahren
bedruckt. Die Druckvorrichtung 4 ist in der Figur angedeutet. Die bedruckte
Folie 2° wird wiederum auf einer Folienrolle 5 aufgewickelt.

Die Weiterverarbeitung dieser bedruckten Folie ist dann in Fig. 1 in zwei
alternativen Verfahrensschritten C und C* gezeigt.

Gemal Alternative C wird die bedruckte Folie 2° im Zuge der Herstellung des
Substrates, namlich im Zuge der Extrusion des Substrates, z. B. des
Kantenbandes mit dem Substrat verschweif3t. Dazu ist in Fig. 1 die Extrusions-
vorrichtung 6 fur die Herstellung des Substrates, z. B. Kantenbandes 7 ange-
deutet. Die bedruckte Folie 2° wird von der Folienrolle 5 abgewickelt und in-line
im Zuge der Extrusion des Substrates im noch heilen Zustand des Substrates
ohne weitere ZufUhrung von Warme mit dem Substrat 7 verschweifdt. Der mit
der bedruckten Folie 2° beschichtete Formkorper (z. B. das Kantenband) kann
wiederum zu einer Rolle 8 aufgerollt werden.

Alternativ zu dem Verfahrensschritt C kann die bedruckte Folie 2° gemaR
Verfahrensschritt C° auch mit einem vorgefertigten Substrat 7° verschweildt
werden. Dazu wird das vorgefertigte Substrat 7° mit einer geeigneten Vorrich-
tung 9 erwarmt und die bedruckte Folie 2° wird mit dem erwarmten Substrat 7
unter Bildung des ProfilkGrpers verschweift.

Die Folie 2 kann gemal Fig. 2a bis 2e in unterschiedlichen Ausfuhrungsformen
als Monofolie oder als mehrlagige Folie (Multilayer) ausgebildet sein. Die Fig.
2a bis 2e zeigen unterschiedliche Ausfuhrungsformen.
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Fig. 2a zeigt eine Ausfuhrungsform als Monofolie, bei der die Folie aus einer
Schicht 10 aus einem ersten Polymer besteht. Die der zu verschweil3enden
Oberflache gegenuberliegende Ruckseite der Folie kann mit einer Schutzfolie S
versehen sein.

Fig. 2b zeigt eine zweischichtige Folie mit einer ersten Schicht 10 aus einem
ersten Polymer und einer zweiten Schicht 11 aus einem zweiten Polymer oder
einem Gewebe, Papier, Faser oder dergleichen. Unterseitig kann wiederum
eine Schutzfolie S vorgesehen sein.

Fig. 2c zeigt eine dreischichtige bzw. dreilagige Folie mit einer ersten Schicht
10 aus einem ersten Polymer, einer zweiten Schicht 11 aus einem zweiten
Polymer, Gewebe, Papier, Faser oder dergleichen und einer dritten Schicht 12,
die wiederum aus dem ersten Polymer gefertigt sein kann. Darunter kann
wiederum eine Schutzfolie S vorgesehen sein.

Fig. 2d zeigt eine vierte Ausfuhrungsform mit einer ersten Schicht 10 aus einem
ersten Polymer, einer zweiten Schicht 11 aus einem zweiten Polymer und einer
dritten Schicht 12 aus einem dritten Polymer sowie unterseitig wiederum
gegebenenfalls eine Schutzfolie S.

Fig. 2e zeigt eine funfte Ausfuhrungsform mit einer ersten Schicht 10 aus einem
ersten Polymer, einer zweiten Schicht 11 aus einem zweiten Polymer, einer
dritten Schicht 12 aus dem ersten Polymer und einer vierten Schicht 13 aus
einem dritten Polymer sowie gegebenenfalls unterseitig einer Schutzfolie S.
Hierbei kann die innenliegende (eingebettete) Polymerfolienschicht als Haft-
vermittler zwischen zwei unvertraglichen Polymerfolienschichten eingesetzt
werden oder auch z. B. hohere Steifigkeit, hOhere Warmebestandigkeit besitzen
oder aus Kostengrinden eingesetzt werden.
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Gegenstand der Erfindung ist nicht nur das erfindungsgemale Verfahren,
sondern auch der auf diese Weise hergestellte dekorative Profilkbrper. Auler-
dem betrifft die Erfindung auch die Folie selbst. Die beschriebene Folie wird
folglich auch selbstandig unter Schutz gestellt.

Fir die eingesetzte Folie konnen folgende Ausflhrungsbespiele angegeben
werden:

Ausflhrungsbeispiel 1:

Monofolie bestehend aus Alcylmetacrylat-Alcylacrylat-Copolymer mit einer
Folienstarke von 200 um in Shore D = 46 und einer coextrudierten PE-
Schutzfolie in einer Folienstarke von 30 um.

Ausflhrungsbeispiel 2:

Monofolie bestehend aus einem Alcylmetacrylat-Alcylacrylat-Copolymer (TPE)
Blend mit 30 % PMMA, in einer Folienstarke von 50 um in Shore D = 70 und
einer coextrudierten PE-Schutzfolie in einer Folienstarke von 30 pm.

Ausfuhrungsbeispiel 3:

Mehrschichtfolie bestehend aus einer Alcylmetacrylat-Alcylacrylat-Copolymer
(TPE) Schicht mit einer Folienstarke von 100 ym in Shore D = 45 und einer
zweiten coextrudierten Folienschicht aus PP-g-MAH in 100 ym und einer auf-
kaschierten PE-Schutzfolie in einer Folienstarke von 20 um.

Ausflhrungsbeispiel 4:

Mehrschichtfolie bestehend aus einer Alcylmetacrylat-Alcylacrylat-Copolymer
(TPE) Schicht mit einer Folienstarke von 400 ym in Shore D = 45 und einer
zweiten coextrudierten Folienschicht aus SEPS in 100 ym ohne Schutzfolie.
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Ausflhrungsbeispiel 5:

Mehrschichtfolie bestehend aus einem Alcylmetacrylat-Alcylacrylat-Copolymer
(TPE) in einer Starke von 50 ym in Shore D = 46 und einer coextrudierten
PMMA-Schicht in einer Folienstarke von 40 um mit coextrudierter Schutzfolie
aus PE in 30 um Starke.

Ausflhrungsbeispiel 6:

Mehrschichtfolie bestehend aus einer SEPS (TPE) Schicht mit einer
Folienstarke von 30 um in Shore D = 60 und einer zweiten coextrudierten
Folienschicht aus PP in 100 um ohne Schutzfolie.

Ausflhrungsbeispiel 7:

Monofolie bestehend aus Alcylmetacrylat-Alcylacrylat-Copolymer, PE-MAH-
Wachs, mineralischen Fdullstoffen, Pigmenten und Laser NIR-Absorber in einer
Folienstarke von 200 um in Shore D = <46.



WO 2016/170117 PCT/EP2016/059015

10

15

20

25

Patentansprtche:

1. Verfahren zur Herstellung eines dekorativen ProfilkGrpers, insbesondere
einer Kantenleiste flr die Schmalflachenbeschichtung von Mdbelplatten,

wobei eine Folie aus thermoplastischem Kunststoff hergestellt wird,

wobei die Folie mit einem Dekor bedruckt wird und/oder bedruckt ist,

wobei die bedruckte Folie ohne nachtragliches Aufbringen einer Klebstoff-, Haft-
oder Siegelschicht unmittelbar mit einem Substrat unter Bildung des dekora-
tiven Profilkdrpers verschweildt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die bedruckte
Folie mit einem Substrat aus zumindest teilweise thermoplastischem Kunststoff
verschweil3t wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei das Substrat aus thermoplastischem
Kunststoff durch Extrusion hergestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Folie im Zuge der Extrusion in-line in noch heiRem Zustand des Substrats und
vorzugsweise ohne weitere Zuflhrung von Warme mit dem Substrat
verschweilit wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein
vorgefertigtes Substrat, z. B. aus thermoplastischem Kunststoff, durch Warme-
eintrag zumindest bereichsweise erwarmt wird und dass die Folie nach dem
Erwarmen und/oder wahrend des Erwarmens mit dem Substrat verschweildt
wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die zu bedruckende Folie als einlagige Folie ausgebildet ist.
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die zu bedruckende Folie als mehrlagige Folie ausgebildet ist.

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die zu bedruckende Folie transparent oder durchgefarbt ist.

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie auf der der fur den Druck vorgesehenen Frontseite gegenuber-
liegenden Ruckseite mit einer Schutzfolie versehen ist.

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die zu bedruckende Folie eine Dicke von 20 um bis 900 um, vorzugsweise 30
HMm bis 500 uym aufweist.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie auf Basis eines thermoplastischen Elastomers (TPE) hergestellt
wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie aus
einem Styrol-Blockcopolymer (TPE-S bzs. TPS) besteht, bevorzugt aus der
Gruppe SBS, SEBS, SEPS, SEEPS.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie auf Olefinbasis oder einem thermoplastischen Elastomer auf
Olefinbasis hergestellt ist, z. B. aus PP, PE, TPE-O bzw. TPO, oder auf
Urethanbasis, z. B. aus TPE-U bzw. TPU.
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13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie auf Basis eines Polyacrylates, Polymethylmetacrylates (PMMA)
oder eines Alcylmetacrylat-Alcylacrylat-Copolymers oder eines Methyl-
metacrylat-Butylacrylat-Copolymers oder auf Basis eines Acrylnitril-Butadien-
Styrol-Copolymers (ABS) oder Polyvinylchlorids (PVC) hergestellt ist.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie mit Additiven additiviert ist, z. B. mit zumindest einem oder
mehreren Wachsen, FlUllstoffen, Treibmitteln, Trennmitteln, Silikonen, Gleit-
mitteln, Warme- und Lichtstabilisatoren, Pigmenten, IR- oder NIR-Absorbern,
Silikaten, Silanen, Vertraglichkeitsvermittlern, Kopplungsadditiven, Carbon-
fasern, Ferriten, Metallpulver, Glasfasern, Glaskugeln, Farbstoffen und/oder
Harzen.

15. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie mit einer Oberflachenstruktur, z. B. einer Pragung versehen ist.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie mit einer kratzfesten Lackierung auf der Oberseite versehen ist.

17. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie auf mindestens einer Seite mittels einer physikalischen und/oder
chemischen Vorbehandlung oberflachenaktiviert ist, z. B. durch Corona-
Behandlung, Plasma-Behandlung oder Flamm-Behandlung.

18. Dekorativer Profilkérper, hergestellt nach einem Verfahren nach einem der
Ansprlche 1 bis 17.
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19. Bedruckbare Folie aus thermoplastischem Kunststoff fur die Herstellung
eines dekorativen ProfilkGrpers nach einem der Anspriche 1 bis 17.
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