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(54) VORRICHTUNG ZUM AUFBRINGEN EINES DECKMATERIALS

(57)  Vorrichtung (1) zum Aufbringen wenigstens ei-
nes Deckmaterials, umfassend wenigstens eine Austritt-
s6ffnung (2) zum Abgeben des Deckmaterials an we-
nigstens ein Substrat, wenigstens einen ersten Abschnitt
(3), der eine erste Flache aufweist, wenigstens einen
zweiten Abschnitt (4), der eine zweite Flache aufweist,

wobei die Austrittséffnung (2) in der ersten Flache ange-

ordnet ist, wobei die zweite Flache der ersten Flache
nachgelagertist und wobei die zweite Flache mit wenigs-
tens einer Kiihlvorrichtung in Verbindung steht oder we-
nigstens eine Kihlvorrichtung aufweist, so dass die Tem-
peratur der zweiten Flache unter der Temperatur der ers-
ten Flache liegt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Aufbringen eines Deckmaterials.

[0002] Im Stand der Technik ist eine Vielzahl von Ver-
fahren und Vorrichtungen bekannt, die den Zweck ha-
ben, ein Deckmaterial auf einem Substrat anzubringen.
Insbesondere in der mdbelverarbeitenden Industrie ist
es von hoher Wichtigkeit, dass die Haptik und die Qualitat
eines Mobelelements, die zu wesentlichen Teilen von
dem Deckmaterial des M&belelements abhangig ist, den
gestiegenen Anforderungen des Endkunden genlgt.
Gleichzeitig ist es jedoch auch erforderlich, den Aufwand
beim Herstellen eines Mdbelelements bzw. beim Aufbrin-
gen eines Deckmaterials auf einem Substrat wie bspw.
einer Mdébelplatte oder dergleichen mdéglichst gering zu
halten.

[0003] Es ist daher das Ziel der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zum Aufbringen eines Deckma-
terials zu schaffen, mit der es méglich ist, ein Deckma-
terial schnell und in hoher Qualitat auf ein Substrat an-
zubringen.

[0004] Dies gelingtmiteiner Vorrichtung, welche samt-
liche Merkmale des Anspruchs 1 aufweist.

[0005] Demnachumfasstdie Vorrichtungzum Aufbrin-
gen wenigstens eines Deckmaterials wenigstens eine
Auftritts6ffnung zum Abgeben des Deckmaterials an we-
nigstens ein Substrat, wenigstens einen ersten Ab-
schnitt, der eine erste Flache aufweist, wenigstens einen
zweiten Abschnitt, der eine zweite Flache aufweist, wo-
bei die Auftritts6ffnung in der ersten Flache angeordnet
ist, wobei die zweite Flache der ersten Flache nachge-
lagert ist und wobei die zweite Flache mit wenigstens
einer Kihlvorrichtung in Verbindung steht oder wenigs-
tens eine Kihlvorrichtung aufweist, sodass die Tempe-
ratur der zweiten Flache unter der Temperatur der ersten
Flache liegt.

[0006] Nach einer optionalen Modifikation der Erfin-
dung weist die Vorrichtung wenigstens ein thermisches
Trennelement auf, das den ersten Abschnitt von dem
zweiten Abschnitt zumindest bereichsweise trennt.
[0007] Dadurch ist es mdglich, die in ihren Tempera-
turen unterschiedlichen Flachen des ersten und des
zweiten Abschnitts besser voneinander thermisch zu iso-
lieren.

[0008] Vorzugsweise sind die erste und/oder die zwei-
te Flache eben oder gekrimmt ausgebildet und/oder wei-
sen Fuhrungen zur Fihrung des Substrats auf.

[0009] Nach einer weiteren Fortbildung der Erfindung
grenzen der erste Abschnitt und der zweite Abschnitt je-
weils an das thermische Trennelement an, wobei vor-
zugsweise der erste Abschnitt und der zweite Abschnitt
das thermische Trennelement sandwichartig zwischen
ihren einander zugewandten Seiten aufnehmen.

[0010] Nach einer weiteren Ausfiihrung der Erfindung
liegen die erste Flache des ersten Abschnitts und die
zweite Flache des zweiten Abschnitts in einer gemein-
samen Ebene und schlieen biindig miteinander ab, wo-
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bei vorzugsweise das thermische Trennelement eben-
falls bindig zu den ebenen Flachen des ersten Ab-
schnitts und des zweiten Abschnitts abschlief3t.

[0011] Weiter kann vorgesehen sein, dass der erste
und der zweite Abschnitt in einer Querschnittrichtung,
die parallel zur Austrittsrichtung des Deckmaterials aus
der Austrittéffnung ist, mit ihrer ersten und zweiten FI&-
che eine U-Form zum Aufnehmen eines Kantenbereichs
einer Platte aufweisen.

[0012] Die beiden Schenkel der U-Form liegen dann
an einer Oberseite und einer Unterseite einer Platte an,
um die Kantenseite, die die Oberseite und die Unterseite
der Platte miteinander verbindet, mit aus der Austritts-
6ffnung austretendem Deckmaterial abzudecken oderzu
beaufschlagen.

[0013] Nach einer weiteren optionalen Fortbildung der
Erfindung verfiigt der erste Abschnitt Gber ein Heizmittel,
wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass das Heizmittel
derart mit einem Extruder in Verbindung steht, so dass
das Heizmittel die Abwarme eines Extruders nutzt.
[0014] Dabei kann vorgesehen, dass das Heizmittel
dazu ausgelegt ist, die erste Flache des ersten Ab-
schnitts auf eine Temperatur aufzuheizen, die im Bereich
von 150° bis 340° vorzugsweise auf 150° bis 200°, liegt.
[0015] Vorzugsweiseistvorgesehen, dass die Austritt-
s6ffnung in dem ersten Abschnitt mit einer Extrusions-
dise eines Extruders zusammenwirkt oder eine Extrusi-
onsduse eines Extruders ist.

[0016] Nach einer weiteren Fortbildung der Erfindung
verfiigt der zweite Abschnitt Gber ein aktives oder passi-
ves Kuhimittel zum Kiihlen der zweiten Flache des zwei-
ten Abschnitts.

[0017] Das Kuhimittel kann dabei als die Kiihlvorrich-
tung angesehen werden.

[0018] Dabeikanndas Kihlmittel dazu ausgelegt sein,
die zweite Flache des zweiten Abschnitts auf eine Tem-
peratur von weniger als 150°C, vorzugsweise weniger
als 100°C und bevorzugterweise weniger als 80°C zu
kiihlen. Weiter kann nach einer optionalen Modifikation
vorgesehen sein, dass der zweite Abschnitt eine Einlas-
soffnung fur ein Kuhlfluid und eine Auslassoéffnung fur
ein Kihlfluid umfasst, wobei die Einlasséffnung und die
Auslassoéffnung durch eine Leitung miteinander verbun-
den sind, die durch einen zweiten Abschnitt verlauft.
[0019] Die Erfindung betrifft zudem einen Extruder mit
einer Extrusionsdiise, die die Merkmale einer Vorrich-
tung nach einer der vorstehenden Varianten umfasst
oder die mit einer Vorrichtung nach einer der vorstehen-
den Varianten zusammenwirkt.

[0020] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Aufbringen eines Deckmaterials mit einer Vorrichtung
nach einer der vorstehend beschriebenen Varianten
oder mit dem vorstehend beschriebenen Extruder, um-
fassend die Schritte: Ausbringen eines Deckmaterials
aus der Austritts6ffnung, die im ersten Abschnitt ange-
ordnet ist, an einer bestimmten Austrittstelle; bewegen
der Vorrichtung oder des Extruders, so dass die be-
stimmte Austrittstelle des Deckmaterials mitdem zweiten
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Abschnitt in Bertihrung kommt; und Kiihlen des ausge-
brachten Deckmaterials an der bestimmten Austrittsstel-
le durch den zweiten Abschnitt.

[0021] Dieses Verfahrenistvon Vorteil fir das Aufbrin-
gen des Deckmaterials, da das bei hoher Temperatur
flieRfahige Deckmaterial, das aus der Austritts6ffnung
herausgefiihrt wird, durch die zweite Flache gekiihlt wird
und dadurch schnell abkihlt und rasch erstarrt. Eine
FlieBRbewegung des Deckmaterials an der gewlinschten
Stelle des Substrats wird damit unterbunden, wodurch
sich ein vorteilhafter optischer Eindruck und eine sehr
hochwertige Haptik ergeben.

[0022] Vorzugsweise befindet sich das Deckmaterial
beim Ausbringen aus der Austritts6ffnung in einen
flieRfahigen Zustand und geht durch das Kuhlen des
zweiten Abschnitts in einen nicht flieRféahigen Zustand
Uber.

[0023] Nach einer Fortbildung des Verfahrens zeich-
netsich das Verfahren dadurch aus, dass vor einem Aus-
bringen des Deckmaterial die Austritts6ffnung an eine
mit dem Deckmaterial abzudeckende Kante einer Platte
angesetzt wird und die Vorrichtung entlang der Kante der
Platte bewegt wird, um die Kante oder die Stirnseite der
Kante, die mit dem flieRfdhigen Deckmaterial beauf-
schlagt ist, mit der zweiten Flache zu kihlen, so dass
das Deckmaterial in einen nicht flieRfahigen Zustand
Uberfuhrt wird und eine Abdeckung der Kante oder der
Stirnseite der Kante erhalten wird.

[0024] Weiter kanndas Verfahren dazu dienen, gerad-
linige Stirnseiten von Kanten und/oder Ecken einer Platte
linear mit Deckmaterial zu versehen.

[0025] Vorzugsweise wird die Vorrichtung mit einem
Deckmaterial oder einem Extrudat gespeist, das wenigs-
tens ein Matrixmaterial und wenigstens einen Fiillstoff,
wobei der Fllstoff teilweise oder vollstandig in dem Ma-
trixmaterial eingebettet ist und das Matrixmaterial aus
wenigstens einem thermoplastischen Kunststoff besteht
oderwenigstens einen thermoplastischen Kunststoff ent-
halt. Dabei kann es von Vorteil sein, wenn das Deckma-
terial ein Extrudatist. Es kann also vorgesehen sein, dass
aus der Austritts6ffnung der Vorrichtung das oben naher
beschriebene Deckmaterial austritt. In diesem Fall erge-
ben sich synergetische Effekte beim Zusammenspiel von
Vorrichtung und Deckmaterial.

[0026] Durch das Einbetten des Fullstoffs in das Ma-
trixmaterial wird ein Extrudat oder Deckmaterial geschaf-
fen, das dazu genutzt werden kann, in einem breiten An-
wendungsspektrum verldssliche und reproduzierbare
Ergebnisse zu erzeugen.

[0027] Vorzugsweise ist das Extrudat ein Granulat,
wodurch sich die Verarbeitbarkeit des Extrudats weiter
vereinfacht. Durch die Form als ein schittfahiges Gut ist
die Portionierung sowie eine Verpackung relativ einfach.
[0028] Dabeikannvorgesehensein, dassdas Extrudat
in granularer Form extrudiert ist oder dass das Granulat
durch wenigstens einen dem Extrudieren nachgelager-
ten Arbeitsschritt erhalten wird. So kann beispielsweise
vorgesehen sein, dass beim Extrudieren des Matrixma-
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terials und des darin eingebetteten Fullstoffs eine Gra-
nulierung mit Hilfe eines LuftheiRabschlagverfahrens,
bei dem ein heilRes Extrudat durch die Zufuhr eines Luft-
stroms im Bereich der Austrittséffnung zu der Bildung
von Granulatkligelchen fiihrt. Weiter ist jedoch auch
denkbar, dass die Granulierung erst anhand eines nicht
in Granulatform vorliegenden Kérpers durchgefiihrt wird,
beispielsweise indem ein plattenférmigen Kérper in Gra-
nulatform gebrochen oder geschnitten wird.

[0029] Nach einer optionalen Modifikation der Erfin-
dung ist es von Vorteil, dass die Schmelztemperatur des
Matrixmaterials in einem Temperaturbereich von 150°C
bis 340°C liegt, wobei es weiter von Vorteil ist, wenn die
Obergrenze des Temperaturbereichs der Schmelztem-
peratur des Matrixmaterials bei weniger als 200°C liegt.
Bei Temperaturen von mehr als 200°C nimmt die ther-
mische Zersetzung stark zu. So kann es bei einer
Schmelztemperatur von mehr als 200°C dazu kommen,
dass die gewlinschten Eigenschaften des Fiillstoffs bzw.
die gewlinschten Eigenschaften der Kombination aus
Matrixmaterial und Fillstoff aufgrund der thermischen
Zersetzung nicht mehr erhalten werden.

[0030] Weiter ist es von Vorteil, wenn fiir das Erhalten
des Extrudats das Matrixmaterial wenigstens ein ther-
moplastisches Elastomer ist oder ein thermoplastisches
Elastomer umfasst.

[0031] Nach einer Fortbildung der Erfindung ist das
Matrixmaterial ein Zellulosematerial oder umfasst ein
Zellulosematerial. Insbesondere kommt als Zellulose-
material Celluloseacetat (CA), Cellulosebutyrat (CB)
und/oder Cellulosepropionat (CP) in Frage.

[0032] Vorzugsweise zeichnet sich das Extrudat da-
durch aus, dass das Matrixmaterial mindestens einen
Bestandteil aus den Stoffen der nachfolgenden Gruppe
umfasst oder aus wenigstens einem dieser Stoffe be-
steht: Polypropylen (PP), Polystyrol (PS), Polymethylme-
thacrylat (PMMA), Polyvinylchlorid (PVC), thermoplasti-
sche Elastomere (TPE), Celluloseacetat (CA), Cellulo-
sebutyrat (CB), Cellulosepropionat (CP), Polyethylen
(PE), Polyamid (PA), Polyoxymethylen (POM), Styrol-
Acrylnitril-Copolymer (SAN), Polyethylenterephthalat
(PET), Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), Thermoplasti-
sche Polyesterelastomere (TPE-E), Thermoplastische
Elastomere auf Urethanbasis (TPU), Styrol-Blockcopo-
lymere (TPS), Acrylester-Styrol-Acrylnitril (ASA), Perflu-
oralkoxylalkan (PFA), Polyetherimid (PEI), Polyethersul-
fon (PES), Polyphenylenether (PPE), Styrol-Butadien
(SB), Styrol-Butadien-Blockcopolymer (SBS).

[0033] Nacheinerweiteren optionalen Modifikation der
Erfindung ist der Fllstoff ein Feststoff, der vorzugsweise
pulverférmig ist. Dadurch ist auch die Verarbeitung des
Feststoffs, insbesondere bei der Erzeugung des Extru-
dats, besonders einfach.

[0034] Zudem kann vorgesehen sein, dass der Full-
stoff als spharischer Koérper, als stabchenférmiger Kor-
per oder als Platichen oder als Kombination der vorge-
nannten Geometrien vorliegt.

[0035] Nach einer weiteren Variante der Erfindung ist
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der Fullstoff dazu ausgebildet, dass er wahrend des Ex-
trusionsvorgangs keine seiner Eigenschaften andert.
[0036] Weiterkannvorgesehen sein, dass der Flllstoff
ein keramisches Material und/oder ein metallisches Ma-
terial ist oder umfasst.

[0037] Dabei kann das keramische Material mindes-
tens einen Bestandteil der nachfolgenden Gruppe um-
fassen oder hieraus bestehen: Marmor, Dolomit, Traver-
tin, Kalkstein, Sandstein, Gibbsit, Vulkanit, Serpentinit,
Tonschiefer.

[0038] Vorzugsweise umfasstoder besteht das metal-
lische Material aus mindestens einem Bestandteil der
nachfolgenden Gruppe: Messing, Bronze, Aluminium,
insbesondere Reinaluminium, Stahl, insbesondere rost-
freien Stahl, Edelstahl, Kupfer.

[0039] Weiterkannvorgesehen sein, dass der Fullstoff
Graphit und/oder Rufl umfasst oder aus einem dieser
Bestandteile oder der Kombination hieraus besteht.
[0040] Nach einer weiteren Fortbildung der Erfindung
ist das Matrixmaterial teilweise oder vollstdndig transpa-
rent oder transluzent ist.

[0041] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung werden anhand der nachfolgenden Figu-
renbeschreibung ersichtlich. Dabei zeigen:

Fig. 1:  eine perspektivische Ansicht der erfindungs-
gemalen Vorrichtung,

Fig. 2:  eine Seitenansicht der erfindungsgemaRen
Vorrichtung im Zusammenspiel mit einem Ex-
truder,

Fig. 3:  eine Seitenansicht der Vorrichtung im Zusam-
menspiel mit einer Platte,

Fig. 4:  eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung
beim Beschichten einer Kante einer Platte,

Fig. 5:  ein mdgliches Vorgehen zum Beschichten ei-
ner Kante einer Platte,

Fig. 6: ein weiteres mogliches Vorgehen zum Be-
schichten einer Kante einer Platte,

Fig. 7:  eine perspektivische Ansicht der erfindungs-
gemalen Vorrichtung, und

Fig. 8: eine weitere Ansicht er erfindungsgemaRen
Vorrichtung.

[0042] Figur 1 zeigt zwei perspektivische Darstellun-

gen der erfindungsgemafien Vorrichtung 1. Die Vorrich-
tung 1 weist einen ersten Abschnitt 3 und einen zweiten
Abschnitt 4 auf, die durch ein thermisches Trennelement
6 voneinander getrennt sind. Die im Querschnitt U-for-
mige Vorrichtung 1 weist in dem ersten Abschnitt 3 eine
Austritts6ffnung 2 (nur Hinterseite der Austritts6ffnung
sichtbar) auf, die dazu ausgelegt ist, ein Deckmaterial
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aus dem Steg der U-Form hin zu den zwei Schenkeln
der U-Form auszubringen. Die beiden Schenkel der U-
Form sind so voneinander beabstandet, dass zwischen
ihnen eine Platte aufgenommen werden kann, deren
Kante dann mir Deckmaterial aus der Austrittséffnung
beaufschlagbar ist.

[0043] Fig. 2 zeigt das Zusammenspiel eines Extru-
ders 8 mit der Vorrichtung 1. Der Extruder 8 wird mit
seiner Extrusionsdise an der Riickseite der Austrittsoff-
nung 2 angesetzt, sodass von dem Extruder 8 extrudier-
tes Deckmaterial in Richtung der beiden Schenkeln der
U-Form aus der Austrittséffnung 2 ausgebbar ist.
[0044] Fig. 3 zeigt eine weitere Seitenansicht des mit
der Vorrichtung 1 versehenen Extruders 8, bei dem in
dem von den Schenkeln der U-Form der Vorrichtung 1
gebildeten Freiraum eine Platte 7 an einem Kantenbe-
reich aufgenommen worden ist. Die beiden Schenkel der
U-Form der Vorrichtung 1 liegen dabei mitihren einander
zugewandten Seiten an jeweils einer flachigen Seite der
Platte 7, so dass eine Kante der Platte 7 der Austrittsoff-
nung 2 der Vorrichtung 1 zugewandt ist. Aus der Austritt-
soffnung 2 austretendes Deckmaterial wird demnach auf
die Kante der Platte 7 gefiihrt, wobei gleichzeitig ein Flie-
Ren des Deckmaterials auf die flachige Ober- oder Un-
terseite der Platte 7 durch ein bliindiges Aufnehmen der
Platte in den beiden Schenkeln der U-férmigen Vorrich-
tung verhindert wird. Lediglich ein FlieRen des Deckma-
terials in der Langsrichtung der Kante der Platte 7 kann
vorkommen und ist teilweise gewtinscht.

[0045] Fig. 4 zeigteine perspektivische Ansicht der be-
reits in Fig. 3 erlduterten Seitenansicht. Man erkennt die
zwei Abschnitte 3, 4 der Vorrichtung 1 sowie das thermi-
sche Trennelement 6, das sandwichartig zwischen den
beiden Abschnitten 3, 4 aufgenommen ist und dazu dient,
die beiden Abschnitte 3, 4 thermisch voneinander zu ent-
koppeln.

[0046] Fig.5 zeigt eine erste Moglichkeit zum Aufbrin-
gen des Deckmaterials entlang der umlaufenden Kante
der Platte 7. Dabei wird die Vorrichtung 1 zusammen mit
dem Extruder 8 im Uhrzeigersinn um den Randbereich
der Platte 7 herumbewegt. Das Deckmaterial wird aus
der im ersten Abschnitt 3 angeordneten Austritts6ffnung
ausgegeben und kommt mit der Kante der Platte 7 in
Berlihrung. Da das Deckmaterial im Regelfall zum Errei-
chen seiner FlieRfahigkeit erhitzt werden muss, besitzt
der erste Abschnitt 3 eine erhdhte Temperatur. Diese
kann bspw. im Bereich von 150° C bis 340° C liegen.
Zum Erhitzen kann die beim Extruder anfallende Abwar-
me genutzt werden.

[0047] Um ein gleichmaRiges Verteilen des Deckma-
terials auf dem Kantenbereich zu ermdglichen, wird die
Anordnung der Vorrichtung 1 mit dem Extruder 8 bzgl.
der Platte 7 bewegt, so dass aus der Vorrichtung 1 frisch
ausgetretenes Deckmaterial mit dem zweiten Abschnitt
4 der Vorrichtung 1 in Beriihrung kommt und dadurch
gekiihlt wird. Dieser Kiihlvorgang sorgt fiir das Uberge-
hen des Deckmaterials in einen nicht flieRfahigen Zu-
stand. Um daflr zu sorgen, dass nicht auch der zweite
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Abschnitt 4 durch das erwadrmte Deckmaterial in seiner
Temperatur steigt und dem Zweck eines Abkuhlens des
Deckmaterials nicht mehr gerecht werden kann, steht
der zweite Abschnitt 4 mit einer Kihlvorrichtung (nicht
explizit gezeigt) in Verbindung, welche die Temperatur
des zweiten Abschnitts 4 unter der Temperatur des ers-
ten Abschnitts 3 halt. Die Bewegung wird demnach so
ausgefiihrt, dass das aus dem erwarmten Abschnitt 3
austretende Deckmaterial mit dem gekilhlten zweiten
Abschnitt 4 geklhlt wird.

[0048] Fig. 6 zeigt eine zweite Mdglichkeit die umlau-
fende Kante der Platte 7 mit Deckmaterial zu beaufschla-
gen. Dabei wird nun nicht die Anordnung von Vorrichtung
1 und Extruder 8 bewegt, sondern die Platte 7. Das Funk-
tionsprinzip zum Auftragen des Deckmaterials an die
Kante der Platte 7 ist dabei identisch zu dem aus der
Figur 5.

[0049] Fig. 7 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
weiteren Ausfiihrungsform der Vorrichtung 1, bei dem
dergekuhlte zweite Abschnitt 4 Giber eine Auslassoffnung
51 und eine Einlasso6ffnung 52 fir ein Kihlfluid verfigt.
Die beiden (")ffnungen 51, 52 sind in dem zweiten Ab-
schnitt4 mit einer Leitung verbunden, die dazu ausgelegt
ist, den zweiten Abschnitt 4 zu kiihlen.

[0050] Fig. 8 ist eine weitere Darstellung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung 1, bei der die Austrittsoff-
nung 2 durch einen schwarzen Kreis optisch hervorge-
hoben ist. Auch erkennt man den ersten Abschnitt 3, in
dem die Austrittséffnung 2 angeordnet ist sowie den
durch das thermische Trennelement 6 getrennten zwei-
ten Abschnitt 4. Diese verfligt ebenfalls Uber die Einlass-
und Auslassoéffnung 51, 52 zum Ein- bzw. Ausleiten eines
Kuhlfluids, das zum Kiihlen des zweiten Abschnitts 4 ge-
nutzt wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufbringen wenigstens eines Deck-
materials, umfassend wenigstens eine Austrittsoff-
nung zum Abgeben des Deckmaterials an wenigs-
tens ein Substrat, wenigstens einen ersten Ab-
schnitt, der eine erste Flache aufweist, wenigstens
einen zweiten Abschnitt, der eine zweite Flache auf-
weist, wobei die Austritts6ffnung in der ersten Flache
angeordnet ist, wobei die zweite Flache der ersten
Flache nachgelagert ist und wobei die zweite Flache
mit wenigstens einer Kihlvorrichtung in Verbindung
steht oder wenigstens eine Kihlvorrichtung auf-
weist, so dass die Temperatur der zweiten Flache
unter der Temperatur der ersten Flache liegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung wenigstens ein ther-
misches Trennelement aufweist, das den ersten Ab-
schnitt von dem zweiten Abschnitt zumindest be-
reichsweise trennt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste und/oder die zweite
Flache eben oder gekrimmt ausgebildet sind
und/oder Fiihrungen zur Fiihrung des Substrats auf-
weisen.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Abschnitt und der
zweite Abschnitt jeweils an das thermische Trenne-
lement angrenzen, wobei vorzugsweise der erste
Abschnitt und der zweite Abschnitt das thermische
Trennelement sandwichartig zwischen ihren einan-
der zugewandten Seiten aufnehmen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Flache des ersten Abschnitts und die zweite Flache
des zweiten Abschnitts in einer gemeinsamen Ebe-
ne liegen und biindig miteinander abschlielen, wo-
bei vorzugsweise das thermische Trennelement
ebenfalls biindig zu den ebenen Flachen des ersten
Abschnitts und des zweiten Abschnitts abschlieRt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
und der zweite Abschnitt in einer Schnittrichtung, die
parallel zur Austrittsrichtung des Deckmaterials aus
der Austritts6ffnung ist, mit ihrer ersten und zweiten
Flache eine U-Form zum Aufnehmen eines Kanten-
bereichs einer Platte aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Abschnitt iber ein Heizmittel verfiigt, wobei vorzugs-
weise vorgesehen ist, dass das Heizmittel derart mit
einem Extruder in Verbindung steht, dass das Heiz-
mittel die Abwarme eines Extruders nutzt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Heizmittel dazu ausgelegt ist,
die erste Flache des ersten Abschnitts auf eine Tem-
peratur aufzuheizen, die im Bereich von 150°C bis
340°C, vorzugsweise auf 150°C bis 200°C, liegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
tritts6ffnung in dem ersten Abschnitt mit einer Extru-
sionsduse eines Extruders zusammenwirkt oder ei-
ne Extrusionsdlise eines Extruders ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der zwei-
te Abschnitt Gber ein aktives oder passives KihImit-
tel zum Kihlen der zweiten Flache des zweiten Ab-
schnitts verfugt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kihimittel dazu ausgelegt ist,
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die zweite Flache des zweiten Abschnitts auf eine
Temperatur von weniger als 150°C, vorzugsweise
weniger als 100°C, bevorzugterweise weniger als
80°C zu kuhlen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der zwei-
te Abschnitt eine Einlasséffnung fur ein Kihlfluid und
eine Auslassoéffnung fir ein Kihlfluid umfasst, wobei
die Einlasso6ffnung und die Auslasso6ffnung durch ei-
ne Leitung miteinander verbunden sind, die durch
den zweiten Abschnitt verlauft.

Extruder mit einer Extrusionsdiise, die die Merkmale
einer Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche umfasst oder die mit einer Vorrichtung
nach einem der vorhergehenden Anspriiche zusam-
menwirkt.

Verfahren zum Aufbringen eines Deckmaterials mit
einer Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche 1 bis 12 oder mit einem Extruder nach
Anspruch 13, umfassend die Schritte: Ausbringen
eines Deckmaterials aus der Austritts6ffnung, die im
ersten Abschnitt angeordnet ist, an einer bestimm-
ten Austrittsstelle, Bewegen der Vorrichtung oder
des Extruders so dass die bestimmte Austrittsstelle
des Deckmaterials mit dem zweiten Abschnitt in Be-
rihrung kommt, und Kihlen des ausgebrachten
Deckmaterials an der bestimmten Austrittstelle
durch den zweiten Abschnitt.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich das Deckmaterial beim Ausbrin-
gen aus der Austritts6ffnung in einem flieRfahigen
Zustand befindet und durch das Kiihlen des zweiten
Abschnitts in einen nicht-flieRfahigen Zustand tber-
geht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass
vor einem Ausbringen des Deckmaterials die Aus-
tritts6ffnung an eine mit dem Deckmaterial abzude-
ckende Kante einer Platte angesetzt wird und die
Vorrichtung entlang der Kante der Platte bewegt
wird, um die Kante oder die Stirnseite der Kante, die
mit dem flieRfahigen Deckmaterial beaufschlagt ist
zu kihlen, so dass das Deckmaterial in einen nicht-
flieRfahigen Zustand Uberfihrt wird und eine Abde-
ckung der Kante oder der Stirnseite der Kante erhal-
ten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verfahren dazu dient, geradlinige Stirnseiten von
Kanten und/oder Ecken einer Platte linear mit Deck-
material zu versehen.
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