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VERFAHREN ZUR STRUKTURIERUNG EINER OBERFLACHE DURCH DIREKTES

BEAUFSCHLAGEN MIT EINEM BEHANDLUNGSMEDIUM UND KANTENLEISTE MIT

OBERFLACHENSTRUKTURIERUNG

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Behand-
lung einer Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104), bei dem
ein Substrat (4, 20, 50, 80) mit einer Oberflache (2, 22,
56, 58, 84, 104) bereitgestellt wird, wobei die Oberflache
(2, 22, 56, 58, 84, 104) zumindest teilweise ein Polymer-
material aufweist, wobei das Polymermaterial einen
Thermoplast und/oder ein thermoplastisches Elastomer
enthalt, und wobeisich das Polymermaterial an der Ober-

flache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50,

80) zumindest teilweise in einem Schmelzezustand be-

findet, bei dem ein flissiges Behandlungsmedium (10,

28, 34, 64, 66) in Form von Tropfen (12) bereitgestellt

wird, und bei dem das fliissige Behandlungsmedium (10,

28, 34, 64, 66) in Richtung der Oberflache (2, 22, 56, 58,
84, 104) des Substrats (4, 20, 50, 80) beschleunigt wird,,
das dadurch gekennzeichnet ist, dass die Oberflache (2,
22,56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem

flissigen Behandlungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) vor

abgeschlossenem Erstarren des Polymermaterials, vor-
zugsweise vor Beginn eines Erstarrungsprozesses des
Polymermaterials, derart beaufschlagt wird, dass an der
Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20,
50, 80) eine Oberflachenstrukturierung (14, 36, 68, 70,
106, 108) erzeugt wird. Auch beschrieben ist eine Kan-
tenleiste (100) mit einer durch das Verfahren erzeugten
Oberflachenstrukturierung (14, 36, 68, 70, 106, 108).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Behandlung einer Oberflache, bei dem ein Substrat
mit einer Oberflache bereitgestellt wird, wobei die Ober-
flache zumindest teilweise ein Polymermaterial aufweist,
wobei das Polymermaterial einen Thermoplast und/oder
ein thermoplastisches Elastomer enthalt, wobei sich das
Polymermaterial an der Oberflache des Substrats zumin-
dest teilweise in einem Schmelzezustand befindet, bei
dem ein flissiges Behandlungsmedium in Form von
Tropfen bereitgestellt wird, und bei dem das fliissige Be-
handlungsmedium in Richtung der Oberflache des Sub-
strats beschleunigt wird. Die vorliegende Erfindung be-
trifft weiter eine Kantenleiste mit einem Grundkorper und
mit mindestens einer oberflachennahen Schicht, wobei
die mindestens eine oberflachennahe Schicht zumindest
teilweise aus einem Polymermaterial ausgebildet ist, wo-
beidas Polymermaterial einen Thermoplastund/oderein
thermoplastisches Elastomer enthalt, und wobei die
Oberflache eine Oberflachenstrukturierung aufweist.
[0002] Aus dem Stand der Technik und insbesondere
im Bereich der Mobel- und Laminatbodenherstellung ist
es bekannt, Oberflachen mit einer Strukturierung durch
ein Prageverfahren zu versehen. Dabei wird traditionell
ein Strukturgeber wie eine Pragewalze mit einer dreidi-
mensionalen Oberflachenstruktur verwendet, die einer
negativen Abbildung des aufzutragenden Strukturmus-
ters entspricht. Die Pragewalze kann temperiert sein, um
die Pragung in die aufzubereitende Oberflache zu unter-
stlitzen. Alternativ oder zusatzlich kann die aufzuberei-
tende Oberflache vor dem Prageverfahren oder im An-
schluss daran erhartet werden. Daneben ist auch die
Verwendung von Strukturgebern in Form von Struktur-
geberblechen, -bandern oder - folien bekannt. Damit wird
bei der Aufbereitung der Oberflache ebenso ein ge-
wiinschtes Strukturmuster in die Oberfliche gepresst,
wie beim Einsatz einer Pragewalze mit dreidimensiona-
ler Oberflachenstruktur.

[0003] So wird fir beide bekannten Strukturierungs-
verfahren ein Element verwendet, das das Muster tragt
bzw. mit dem Muster oder mit einer dem Muster entspre-
chenden dreidimensionalen Oberflachenstrukturierung
versehen ist. Die Herstellung eines derart strukturierten
Strukturgebers ist komplex und kostspielig. Dartber hi-
naus ist in der Regel mit einer Herstellungsdauer von 4
bis 6 Monaten fiir eine strukturierte Pragewalze zu rech-
nen, was sich dann bei der Herstellung der Endprodukte
wie Laminatbéden oder Mébeln in langen Lieferzeiten
niederschlagt.

[0004] Dartiberhinaus stelltein Strukturierungsverfah-
ren mittels eines strukturierten Elements komplexe He-
rausforderungen, wie zum Beispiel die genaue Einstel-
lung der Pragewalze oder der Presse zum Einpressen
des Strukturgebers fiir eine bestimmte Strukturtiefe des
Musters in die aufzubereitende Oberflache dar. Auch das
Abziehen von dem Strukturgeber kann problematisch
werden, denn dieses kann zu Verstreckungen bzw. Ver-
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ziehungen des Musters auf der aufzubereitenden Ober-
flache fiihren. AuRerdem werden haufiger wenig mar-
kante Strukturen bzw. Muster bevorzugt, um Wiederho-
lungen des durch den Umfang der Pragewalze begrenz-
ten sogenannten Rapports bzw. maximalen Lange des
Musters weniger auffallig erscheinen zu lassen. Hierbei
istzum Beispiel ein Rapport bzw. eine Wiederholung des
Musters auf der aufzubereitenden Oberflache in der Gro-
Renordnung von ca. 50 cm denkbar.

[0005] Der Digitaldruck hat die Aufbereitung von Ober-
flachen mit Mustern verbessert, indem zum Beispiel Mus-
ter nicht mehr durch den Umfang einer Pragewalze be-
grenzt sind bzw. indem ein Muster bzw. Dekor mit einer
endlosen Lange aufgetragen werden kann. Trotzdem
bleibt das Versehen einer aufzubereitenden Oberflache
mit einer Strukturierung, also eines dreidimensionalen
Musters, problematisch. Um eine Oberflachenstrukturie-
rung zu erreichen, kann das Substrat in separaten Ver-
fahrensschritten aufbereitet werden, zunéchst durch
Pragung zum Erzeugen eines bestimmten Pragemusters
an der Oberflache, dann durch Digitaldruck zum Auftra-
gen eines Bildes auf der gepragten Oberflache. Aller-
dings ist die Koordinierung derartiger Verfahrensschritte
anspruchsvoll und oft wird eine Oberflache miteiner Pra-
gung und einem Bild erhalten, die nicht optimal zueinan-
der passen.

[0006] Die DE 102015 110 236 B4 offenbart ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Herstellen einer Struk-
tur auf einer Oberflache eines flachigen Werkstiickes.
Dabeiwird ein Werkstlick in einem ersten Schritt mit einer
flissigen Grundschicht in Form eines Acrylatlackes be-
schichtet, und in einem zweiten Schritt werden flissige
Tropfchen aufgespritzt. In einem dritten Schritt werden
die flissige Grundschicht und die aufgespritzten, flissi-
gen Tropfchen gemeinsam getrocknet. Die DE 10 2015
110 236 B4 offenbart somit eine Dispersion, die modifi-
ziert wird und keine Polymerschmelze.

[0007] Insbesondere bestehen auch in der Bereitstel-
lung einer neuen Pragewalze Hirden, sowohl unter dem
Aspekt der Strukturierung der Pragewalzenoberflache
selbst, als auch unter dem Aspektdes Aufbaus der neuen
Pragewalze in die Produktionslinie mit einem Kran und
der genauen Einstellung der Préageparameter wie Ein-
dringtiefe usw.

[0008] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zu Grunde, bekannte Verfahren
zur Behandlung einer Oberflache zu verbessern, und ins-
besondere, ein Verfahren zur Verfiigung zu stellen, das
gleichzeitig eine erhdhte Flexibilitat in der Herstellung
von Kantenleisten und eine optimale Oberflachenstruk-
turierungsqualitat bietet.

[0009] Die zuvor genannte Aufgabe wird erfindungs-
geman geldst durch ein Verfahren zur Behandlung einer
Oberflache, bei dem ein Substrat mit einer Oberflache
bereitgestellt wird, wobei die Oberflache zumindest teil-
weise ein Polymermaterial aufweist, wobei das Polymer-
material einen Thermoplast und/oder ein thermoplasti-
sches Elastomer enthalt, und wobei sich das Polymer-
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material an der Oberflache des Substrats zumindest teil-
weise in einem Schmelzezustand befindet, bei dem ein
flissiges Behandlungsmedium in Form von Tropfen be-
reitgestellt wird, bei dem das flissige Behandlungsme-
diumin Richtung der Oberflache des Substrats beschleu-
nigt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache
des Substrats mit dem fliissigen Behandlungsmedium
vor abgeschlossenem Erstarren des Polymermaterials,
vorzugsweise vor Beginn eines Erstarrungsprozesses
des Polymermaterials, derart beaufschlagt wird, dass an
der Oberflache des Substrats eine Oberflachenstruktu-
rierung erzeugt wird.

[0010] Die zuvor genannte Aufgabe wird erfindungs-
gemal weiterhin geldst durch eine Kantenleiste mit ei-
nem Grundkdrperund mit mindestens einer oberflachen-
nahen Schicht, wobei die mindestens eine oberflachen-
nahe Schicht zumindest teilweise aus einem Polymer-
material ausgebildet ist, wobei das Polymermaterial ei-
nen Thermoplast und/oder ein thermoplastisches Elas-
tomer enthalt, und wobei die oberflachennahe Schicht
eine Oberflachenstrukturierung aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflachenstrukturierung durch
ein Verfahren gemalR der vorliegenden Erfindung er-
zeugt worden ist.

[0011] Durch das flissige Behandlungsmedium wird
eine grof3e Einsatzflexibilitat erreicht, wobei gleichzeitig
eine hochqualitative Strukturierung auf einer Oberflache
erreicht werden kann. Mit dem direkten Beaufschlagen
der Substratoberflache ohne Einsatz eines Zwischenme-
diums, e.g. Trdgermediums kann auf eine aufwandige
und komplexe Bereitstellung bzw. Montage einer Prage-
walze verzichtet werden, sowie die Problematik der Mus-
ter- bzw. Strukturierungswiederholung vermieden wer-
den. Dariliber hinaus kann das Verfahren im Anschluss
zu einem Herstellungsverfahren fiirdas Substrat einfach,
kostengiinstig und platzsparend im Vergleich zu einem
Prageverfahren mittels einer Pragewalze ausgefihrt
werden. AuRerdem kann mit der Auswahl der Zusam-
mensetzung, der Temperatur bzw. weiterer Eigenschaf-
ten des Behandlungsmediums eine groRRe Vielfalt an
Oberflachenstrukturierungsarten erzielt werden.

[0012] Fernerlasstsich durch Beaufschlagen der Sub-
stratoberflache mit Tropfen ein rdumliches Muster ein-
fach und mithilfe bereits verfigbarer Mittel abbilden, wo-
bei besonders feine Strukturen erzeugt werden kénnen.
Insbesondere lasst sich somit das fliissige Behandlungs-
medium mit hoher Prazision auf die Oberflache auftra-
gen, so dass die Qualitat und Zuverlassigkeit des Ver-
fahrensergebnisses insgesamt gesteigert sind.

[0013] Der Begriff "Substrat" wird im Kontext der vor-
liegenden Erfindung als Trager oder Kérper verstanden,
der mindestens eine Oberflache aufweist. Das Substrat
kann einstlickig oder mehrstiickig sein, einen Schichtauf-
bau mit Schichten aufweisen, die unterschiedliche Ma-
terialzusammensetzungen aufweisen, eine Sandwich-
Struktur aufweisen, oder ein massives Bauteil sein. Ins-
besondere kann das Substrat eine Folie, ein Zwischen-
produkt oder Bauteil fiir die Herstellung von Mdobeln,
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FuRbdden, Autos, Fenstern oder Ahnliches sein. Dabei
kann das Substrat durch Spritzguss, Extrusion, Walzen,
Pressen, Kalandrieren bereitgestellt werden, wobei die-
se Prozesse einzeln oder miteinander kombiniert durch-
gefuihrt werden kénnen. Beispielsweise kann ein Poly-
mermaterial mittels eines Extruders bereitgestellt wer-
den, bevor es einer Form mittels Einspritzens zugefiihrt
wird. Ferner kann das Substrat mittels mehrerer Herstel-
lungsschritte bereitgestellt werden, die nacheinander er-
folgen. Ein Beispiel hierfiir ist ein Substrat, das zunachst
durch Extrusion und dann mittels Walzen oder Kalan-
drieren bereitgestellt wird.

[0014] Das Substrat kann als Extrudat bereitgestellt
werden, indem es durch Extrusion, insbesondere durch
Co-Extrusion oder durch Post-Co-Extrusion hergestellt
wird. Unter Co-Extrusion kann die gleichzeitige Extrusion
von mindestens zwei Polymermaterialien durch eine ein-
zige Dise verstanden werden. Hieraus ergibt sich ein
einzelnes extrudiertes Produkt mit mehreren Schichten,
die unterschiedliche Zusammensetzungen aufweisen,
und die miteinander verbunden sind. Bei einer Post-Co-
Extrusion kénnen die mindestens zwei Polymermateria-
lien zeitlich verzdgert zusammengefihrt werden, um das
Substrat zu bilden. So kann beispielsweise zunachst ein
Grundkorper durch einen ersten Extruder erzeugt wer-
den, und dann mittels eines dem ersten Extruder nach-
geschalteten, weiteren Extruders, eine Oberflachen-
schicht auf dem Grundkorper appliziert werden. So kann
der Grundkoérper zumindest teilweise erstarrt sein, wenn
die Oberflachenschicht als Schmelzestrom appliziert
wird.

[0015] Die Oberflache des Substrats weist mindestens
ein Polymermaterial auf. Ein Polymermaterial im Sinne
der vorliegenden Erfindung ist ein chemischer Stoff, der
aus Makromolekilen besteht. Dabei weisen die Makro-
molekiile eine oder mehrere Struktureinheiten bzw. Wi-
derholungseinheiten auf, die gleich oder unterschiedlich
sind. Ein Polymermaterial kann naturlich, also durch Le-
bewesen, oder synthetisch hergestellt worden sein. Der
Begriff Polymermaterial umfasst unter anderem Thermo-
plaste, Elastomere, Duromere und thermoplastische
Elastomere.

[0016] Vorliegend enthalt das Polymermaterial einen
Thermoplast und/oder ein thermoplastisches Elastomer.
Hierbei kénnen Thermoplaste, auch Plastomere ge-
nannt, insbesondere Kunststoffe sein, die sich in einem
bestimmten Temperaturbereich verformen lassen. Die-
ser Vorgang ist reversibel, das heil’t, er kann durch Ab-
kiihlung und Wiedererwarmung bis in den schmelzflis-
sigen Zustand beliebig oft wiederholt werden, solange
nicht durch Uberhitzung die sogenannte thermische Zer-
setzung des Materials einsetzt. Darin unterscheiden sich
Thermoplaste von den Duroplasten und Elastomeren.
Ein weiteres Alleinstellungsmerkmal ist die Schweifbar-
keit von Thermoplasten.

[0017] Unter einem thermoplastischen Elastomer soll
ein Werkstoff verstanden werden, welcher bei Zufuhr von
Warme thermoplastisch und somit flieRfahig wird. Dabei
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kann der Werkstoff bei der Giblichen Umgebungstempe-
ratur, insbesondere bei Raumtemperatur, elastisch sein.
Insbesondere entstehen die elastischen Eigenschaften
des Polymermaterials durch das gleichzeitige Vorhan-
densein physikalischer kristalliner oder teilkristalliner und
elastischer Bereiche in der Materialmasse bei der Arbeit-
stemperatur. Thermoplastische Elastomere sind zum
Beispiel Block-Copolymere, wozu thermoplastische Sty-
rolelastomere (TPS), thermoplastische Urethanelasto-
mere (TPU), thermoplastische Ployamidelastomere
(TPA), thermoplastische Copolyesterelastomere (TPC)
zahlen. Auch Elastomerlegierungen (sogenannte
"Blends") wie thermoplastische Olefinelastomere (TPO)
und thermoplastische Kautschukvulkanisate (TPV) ge-
horen zu den thermoplastischen Elastomeren.

[0018] Verschiedene Thermoplaste und/oder thermo-
plastische Elastomere kommen fiir das Polymermaterial
in Frage. ZweckmaRigerweise wird das Polymermaterial
entsprechend den gewiinschten Eigenschaften der
Oberflache des Substrats, insbesondere der Folie oder
der Kantenleiste, gewahlt. Bevorzugtist das Polymerma-
terial ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Polye-
thylen, Polypropylen, Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copoly-
merisat, Polyvinylchlorid, Polymethylmethacrylat, Poly-
ethylenterephthalat, Polymilchsaure, thermoplastische
Styrolelastomere (TPS), thermoplastische Urethanelas-
tomere (TPU), thermoplastische Ployamidelastomere
(TPA), thermoplastische Copolyesterelastomere (TPC),
thermoplastische Olefinelastomere (TPO), thermoplas-
tische Kautschukvulkanisate (TPV), und Mischungen da-
von. Weiter bevorzugt ist das Polymermaterial ausge-
wahlt aus der Gruppe bestehend aus Polyethylen, Poly-
propylen, Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymerisat, Po-
lyvinylchlorid, Polymethylmethacrylat, Polyethylentere-
phthalat und Mischungen davon.

[0019] Das Substrat wird mit einer Oberflache bereit-
gestellt, wobei sich das Polymermaterial an der Oberfla-
che des Substrats zumindest teilweise in einem Schmel-
zezustand befindet. Der Schmelzezustand ist vorzugs-
weise durch einen Schmelzvorgang verursacht worden,
und entspricht einem fliissigen oder zahflissigen Aggre-
gatzustand des Polymermaterials an der Oberflache des
Substrats, wobei im Rahmen der Erfindung der Begriff
"Schmelzezustand" Aggregatzustande des Polymerma-
terials umfasst, bei denen das Polymermaterial nicht voll-
sténdig erstarrt oder kristallisiert ist. Das Polymermate-
rial an der Oberflache des Substrats, das sich in einem
Schmelzezustand befindet, weist vorzugsweise eine
Temperatur auf, die die Schmelztemperatur des Poly-
mermaterials Uberschreitet, insbesondere eine Tempe-
ratur, die die Schmelztemperatur des Polymermaterials
um mindestens 15 °C, vorzugsweise um mindestens 20
°C, weiter bevorzugt um mindestens 25 °C, noch weiter
bevorzugt um mindestens 30 °C, insbesondere um einen
Betrag im Bereich von 20 bis 30 °C Uberschreitet.
[0020] Beieinem Schmelzvorgang wird das Polymer-
material an der Oberflache des Substrats Temperatur-
und Druckbedingungen ausgesetzt, die zu einem Pha-
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senlibergang des Polymermaterials von einem festen
Zustand in einen flissigen oder zahflissigen Zustand
fuhren. Insbesondere wird bei einem Schmelzvorgang
die Schmelztemperatur oder Glasiibergangstemperatur
bei dem dann herrschenden Druck lberstiegen.

[0021] Die Oberflache des Substrats wird mit dem flis-
sigen Behandlungsmedium vor abgeschlossenem Er-
starren des Polymermaterials, vorzugsweise vor Beginn
eines Erstarrungsprozesses des Polymermaterials be-
aufschlagt. Alternativ oder zusatzlich kann das Polymer-
material in einem flissigen Aggregatzustand, in einem
teilweise flissigen Aggregatzustand und / oder in einem
teilweise erstarrten Aggregatzustand mit dem fliissigen
Behandlungsmedium beaufschlagt werden. Insbeson-
dere kann das Beaufschlagen der Oberflache mit dem
flissigen Behandlungsmedium zumindest teilweise ein
Erstarren des Polymermaterials an der Oberflache ein-
leiten, vorteilhafterweise dort, wo das flissige Behand-
lungsmedium in Kontakt mit der Oberflaiche des Subst-
rats kommt. Das Erstarren kann beispielsweise dadurch
hervorgerufen werden, dass das Behandlungsmedium
insbesondere dort, wo es in Kontakt mit der Oberflache
ist, zu einem verstarkten Abkulhlen flhrt oder die Kristal-
lisation einleitet, beispielsweise durch Nukleierung.
[0022] Vorliegend sollderBegriff"Erstarren” den Uber-
gangsprozess im Aggregatzustand umfassen, bei dem
das Polymermaterial von einem zumindest teilweise fliis-
sigen oder zahflissigen Zustand in einen festen Zustand,
insbesondere vom Schmelzezustand in einen festen Zu-
stand, Ubergeht. Das Polymermaterial ist vollstéandig er-
starrt, wenn es Uiber seine gesamte Masse fest geworden
ist.

[0023] Eine "Oberflachenstrukturierung” ist vorzugs-
weise eine dreidimensionale Struktur einer Oberflache
bzw. eine durch Einsatz von Behandlungsmitteln wie
zum Beispiel dem fliissigen Behandlungsmedium her-
vorgebrachte Oberflachentopologie. Darunter fallen zum
Beispiel Oberflachengestaltungen wie Nachahmungen
von Holzmaserungen und Stein- oder Metalloberflachen
mit einem Muster, das sich in der Haupterstreckungse-
bene der Oberflache erstreckt und unterschiedliche Tie-
fenbereichen aufweist. Die Oberflache des Substrats
kann bei der Bereitstellung, also vor einer Behandlung
mittels des flissigen Behandlungsmediums, bereits eine
Oberflachenstruktur aufweisen, beispielsweise eine
durch einen vorgeschalteten Herstellungsschritt beding-
te Rauheit oder Musterung.

[0024] Eine Kantenleiste kann zum Beispiel ein
Strangprofil sein, das zur Verbesserung der Asthetik ei-
nes Mobelstiicks vorgesehen ist, oder das als Ubergang
zwischen einem Bodenbelag und einer Wand bestimmt
ist.

[0025] Die Kantenleiste weist einen Grundkérper und
eine oberflachennahe Schicht auf. Dabei kann die ober-
flachennahe Schicht ein Bereich des Grundkdrpers sein,
so dass die Kantenleiste massiv ist und die Oberflache,
die durch das Verfahren behandelt wird, eine Oberflache
des Grundkorpers ist. Die oberflachennahe Schicht kann
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auch eine Schicht sein, die sich durch ihre Materialzu-
sammensetzung vom Grundkdrper unterscheidet. Alter-
nativ kann die oberflaichennahe Schicht die gleiche Ma-
terialzusammensetzung wie der Grundkérper aufwei-
sen, allerdings separat vom Grundkérper hergestellt und
spater auf einer Oberflache des Grundkdrpers angeord-
net bzw. mit dem Grundkorper verbunden worden sein.
[0026] Vorzugsweise weist die oberflachennahe
Schicht eine Dicke auf, die gleich oder groéRer als die
Tiefe der Oberflachenstrukturierung ist. Dadurch kénnen
die Eigenschaften der oberflachennahen Schicht fir die
Oberflachenstrukturierung genutzt werden, und der
Grundkoérper zum Beispiel als kostengtinstigerer Trager
verwendet werden. Alternativ oder zumindest bereichs-
weise kann die oberflachennahe Schicht eine Dicke auf-
weisen, die geringer ist, als die Tiefe der Oberflachen-
strukturierung. Somit kénnen die Eigenschaften sowohl
der oberflachennahen Schicht als auch des darunter an-
geordneten Grundkdrpers zur asthetischen und / oder
funktionalen Wirkung der Oberflachenstrukturierung bei-
tragen.

[0027] Die Oberflachenstrukturierungder Kantenleiste
ist durch ein Verfahren gemaf der vorliegenden Erfin-
dung erzeugt worden. Eine derartige Oberflachenstruk-
turierung weist zum Beispiel eine Rapport-Lange auf, die
im Vergleich zu einer Rapport-Lange einer mittels einer
Pragewalze behandelten Oberflache gréRer ist.

[0028] Die im Folgenden beschriebenen einzelnen
Ausfiihrungsformen des Verfahrens und der Kantenleis-
te kdnnen beliebig miteinander kombiniert werden. Fer-
ner kdnnen die Verfahrensschritte in beliebiger Reihen-
folge, vorzugsweise in der angegebenen Reihenfolge,
durchgefiihrt werden.

[0029] Bei einer ersten Ausfiihrungsform des Verfah-
rens istdas Polymermaterial an der Oberflache des Sub-
strats bereits mindestens einmal abgekiihlt und erstarrt
worden, und das Polymermaterial wird fir das Bereitstel-
len des Substrats mit einer Oberflache erneut in einen
Schmelzezustand uberfiihrt.

[0030] So kénnen Substrate nach Bedarf als Zwi-
schenprodukte nach deren Herstellung gelagert und /
oder transportiert werden, bevor deren Oberflache be-
handelt wird. Dies ermdglicht auBerdem ein Bereitstellen
des Substrats als Spritzling, wobei das Substrat in eine
Form gespritzt und bereits zumindest einmal, beispiels-
weise durch die Form selbst, abgekuhlt worden ist.
[0031] Die erneute Uberfiihrung in den Schmelzezu-
stand erfolgt vorzugsweise mittels eines dem Beauf-
schlagen der Oberflache mit dem flissigen Behand-
lungsmedium vorgeschalteten Verfahrensschrittes, bei
dem das Polymermaterial an der Oberflache des Subst-
rats erwarmt wird.

[0032] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens ist das Substrat ein- oder mehrschichtig, insbe-
sondere als Sandwich-Struktur, ausgebildet.

[0033] Somitkénnen Endprodukte miteinerseits in Be-
zug auf Kostenersparnis und / oder bestimmte Verwen-
dungszwecke angepasster Beschaffenheit, und ande-
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rerseits mit einer relativ hohen Gestaltungsfreiheit, was
die Asthetik und / oder Funktionalitat der Oberflache an-
geht, erzielt werden.

[0034] Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Ver-
fahrens wird das Substrat in Form einer co-extrudierten
Kantenleiste mit einer oberflachennahen Schicht und ei-
nem Grundkoérper bereitgestellt, wobei die oberflachen-
nahe Schicht ein erstes Polymermaterial mit einer ersten
Schmelzviskositat und der Grundkoérper ein zweites Po-
lymermaterial mit einer zweiten Schmelzviskositat auf-
weisen, und dass die erste Schmelzviskositat geringer
ist, als die zweite Schmelzviskositat.

[0035] Bei einer entsprechenden Ausfiihrungsform
der Kantenleiste weist der Grundkdrper ein erstes Poly-
mermaterial auf, wobei das erste Polymermaterial einen
ersten Thermoplast und/oder ein erstes thermoplasti-
sches Elastomer enthalt. Ferner weist die mindestens
eine oberflachennahe Schicht ein zweites Polymerma-
terial auf und ist an einer AuRenseite des Grundkdrpers
angeordnet, wobei das zweite Polymermaterial einen
zweiten Thermoplast und/oder ein zweites thermoplas-
tisches Elastomer enthalt, und das erste Polymermate-
rial und das zweite Polymermaterial unterschiedlich sind.
[0036] Somitwird ein Substrat mit einem Grundkoérper
und mit einer oberflichennahen Schicht bereitgestellt,
die unterschiedliche Erstarrungstemperaturen aufwei-
sen. Mit anderen Worten kann das Substrat so bereitge-
stellt werden, dass sich der Grundkdrper in einem festen
Zustand und die oberflichennahe Schicht in einem
Schmelzezustand befinden. Dementsprechend kann
durch Beaufschlagen mit dem fliissigen Behandlungs-
medium das Polymermaterial an der oberflichennahen
Schicht einfacher verdrangt werden, um die Oberfla-
chenstrukturierung zu erzeugen. AuRerdem kdnnen An-
derungen der Eigenschaften des Grundkérpers, die eine
Uberfilhrung in einen Schmelzezustand verursachen
kénnen, vermieden werden, wobei gleichzeitig optimale
Bedingungen fiir das Erzeugen einer Oberflachenstruk-
turierung an der oberflachennahen Schicht geschaffen
werden.

[0037] Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Ver-
fahrens wird das Substrat als Extrudat bereitgestellt und
das Substrat wird mit dem fliissigen Behandlungsmedi-
um vor Beginn eines Abkiihlungsschrittes beaufschlagt.
[0038] Dadurch kénnen Substrate, wie zum Beispiel
extrudierte Strangprofile, auf industrielle Weise behan-
delt werden. Ferner kdnnen somit bestehende Produkti-
onslinien um das Verfahren erganzt bzw. damit nachge-
rustet werden.

[0039] Vorzugsweise wird die Oberflache unmittelbar
beim Austreten aus einem Extruder mit dem fliissigen
Behandlungsmedium beaufschlagt. Somit kann das vor-
liegende Verfahren im Anschluss an einen Herstellungs-
schritt eines Extrusionsverfahrens durchgefiihrt werden.
Dadurch kann die gesamte Produktionszeit zum Beispiel
einer Kantenleiste mit Oberflachenstrukturierung opti-
miert werden.

[0040] Der Abkihlungsschritt kann aktiv unterstitzt
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sein, beispielsweise durch Einsatz einer kiihlenden bzw.
gekiihlten Walze, durch Beaufschlagen mit einem kuih-
lenden Nebel, durch Abschrecken oder Ahnliches. Alter-
nativ oder zusatzlich kann der Abkihlungsschritt durch
Lagerung an der Luft erfolgen.

[0041] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird das Substrat als mittels eines Spritzguss-
verfahrens hergestellter Spritzling bereitgestellt, wobei
das Polymermaterial nach dem Spritzgussverfahren er-
neut in einen Schmelzezustand tberfihrt wurde.
[0042] Spritzgussverfahren sind haufig eingesetzte
Verfahren, die eine Produktion mit hohen Stiickzahlen
innerhalb weniger Zeit ermdglichen. Dabei wird in der
Regel ein Material in einem fliissigen oder zahflissigen
Zustand in eine Form eingespritzt, wobei das Material
dann in der Form abkiihlt und die Formgebung der Form
annimmt. Mit dem Verfahren in der vorliegenden Ausfiih-
rungsform kann die Oberflache eines derart erzeugten
Spritzlings behandelt und seiner Oberflache eine Ober-
flachenstrukturierung verliehen werden. Insgesamt kén-
nen dadurch Produkte in industriellem MaRstab angefer-
tigtwerden. Gleichzeitig erlaubt eine spatere Erwdrmung
bzw. ein spateres, erneutes Uberfiihren in den Schmel-
zezustand der Oberflache eine erhdhte Flexibilitat bei
der Logistik, indem der Spritzling vor der Oberflachen-
behandlung mit dem fliissigen Behandlungsmedium ge-
lagert, transportiert oder ahnliches werden kann, ohne
dass diese Zwischenschritte einen Einfluss auf die Qua-
litat der Oberflachenstrukturierung haben.

[0043] Vorzugsweise wird die Oberflache des Subst-
rats bzw. das Polymermaterial durch Erwédrmen in einen
Schmelzezustand uberfiihrt. Das Erwdrmen kann insbe-
sondere durch Warmelampen, Warmestrahler und/oder
Laser erfolgen.

[0044] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Oberflache des Substrats mit dem flis-
sigen Behandlungsmedium entsprechend eines vorbe-
stimmten raumlichen Musters derart beaufschlagt, dass
die Oberflachenstrukturierung dem raumlichen Muster
entspricht.

[0045] Mit dem Bestimmen eines erwiinschten Mus-
ters im Vorfeld kann eine Oberflachenstrukturierung von
einem Substrat zu einem anderen reproduziert werden,
was die Wiederholbarkeit des Verfahrens und die Zuver-
lassigkeit des Verfahrensergebnisses steigert. AulRer-
dem kann dadurch ein Muster geplant und nach Wunsch
gestaltet werden, um der Oberflache des Substrats eine
entsprechende Asthetik und / oder Funktionalitét zu ver-
leihen.

[0046] Unter raumlichem Muster wird eine dreidimen-
sionale Oberflachentopologie verstanden, die der Ober-
flache eine bestimmte Asthetik und / oder eine bestimmte
Funktionalitat, insbesondere eine solche, die die Ober-
flache ohne Behandlung nicht aufweisen wiirde, verlei-
hen. Beispiele fiir eine solche Asthetik sind eine Nach-
ahmung einer Holzmaserung, einer Stein- oder Metallo-
berflache, ein Matt- oder Glanzeffekt, eine Farbgebung,
eine Glattung etc.. Beispiele fiir eine Oberflachenfunkti-
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onalisierung sind eine Anderung der Kratzfestigkeit, eine
Erhéhung oder Senkung der Permeabilitdt gegenlber
Gasen oder Fliissigkeiten, eine Anderung der Bestén-
digkeit gegeniiber Umwelteinfliissen, eine Anderung der
Oberflachenspannung oder der Oberflaichenharte, eine
antimikrobielle Wirkung, eine selbstreinigende Wirkung,
eine Anderung der Gleiteigenschaften oder des Benet-
zungsverhaltens.

[0047] Das flissige Behandlungsmedium kann unter
Druck gesetzt und mithilfe von einer Dise, von einem
Druckkopf und / oder durch eine Maske auf die Oberfla-
che appliziert werden, um das vorbestimmte raumliche
Muster auf der Oberflache abzubilden.

[0048] Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Ver-
fahrens wird fiir das Beaufschlagen das fliissige Behand-
lungsmedium in Abhangigkeit von einer Solleindringtiefe
in das Polymermaterial der Oberflache des Substrats, in
Richtung der Oberflache des Substrats beschleunigt.
[0049] Dies erlaubt eine Einstellung der Tiefe, die die
Oberflachenstrukturierung aufweisen soll. Eine solche
Tiefe ist besonders relevant zum Beispiel in dem Fall
einer Nachahmung einer Holzoptik oder wenn ange-
strebtwird, der Oberflache eine besondere Haptik zu ver-
leihen. Auch eine Oberflachenfunktionalisierung kann
stark vom Relief der Oberflache abhangig sein.

[0050] Insbesondere kann die Beschleunigung des
flissigen Behandlungsmediums durch Einstellen eines
Drucks, unter den das flissige Behandlungsmedium
zum Beaufschlagen der Oberflachen gesetzt wird, ange-
passt werden.

[0051] Die Beschleunigung des flissigen Behand-
lungsmedium in Richtung der Oberflache bewirkt vor-
zugsweise eine Materialverdrangung, insbesondere ei-
ne Verdrangung des Polymermaterials im Schmelzezu-
stand, wodurch ein Relief und somit Uber die beauf-
schlagte Oberflache eine Oberflachenstrukturierung ent-
steht. Die Solleindringtiefe entspricht dann einer ge-
winschten Intensitat der so bewirkten Materialverdran-
gung.

[0052] Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Ver-
fahrens wird das flissige Behandlungsmedium mit Ei-
genschaften bereitgestellt, die in Abhangigkeit von min-
destens einer Eigenschaft des Polymermaterials ausge-
wahlt worden sind.

[0053] Derart kann das flissige Behandlungsmedium
auf die zu behandelnde Oberflache abgestimmt werden.
Dies eroffnet erweiterte Anwendungsfelder fir das Ver-
fahren, indem Substrate unterschiedlicher Zusammen-
setzung, insbesondere mit Polymermaterialien unter-
schiedlicher Arten, behandelt werden kénnen. Mit dem
Verfahren kénnen dann Oberflachenstrukturierungen
unterschiedlicher Art erzielt werden, sei es mit besonde-
rer Optik, Haptik oder Funktionalitat.

[0054] Beispiele fir Eigenschaften des Polymermate-
rials sind: Temperatur bei der Bereitstellung des Subst-
rats, Schmelzviskositat, Warmeleitfahigkeit, Warmeka-
pazitat, Kratzfahigkeit, Elastizitdtsmodul, Plastizitdtsmo-
dul, Harte, FlieRfahigkeit, Mikrostruktur, Nanostruktur,
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Polymerkettenanordnung, kristallinische Anordnung,
Farbe, Lichttransmissionsgrad, Lichtreflexionsgrad,
Oberflachenspannung, elekirische Ladung, Polaritat,
Permittivitat, elektrische Leitfahigkeit, Oberflaichenrau-
heit, chemische Bestandigkeit, pH-Wert und Weitere. Bei
einem Polymermaterial, das mindestens zwei unter-
schiedliche Polymermaterialien enthalt, kann das flissi-
ge Behandlungsmedium unter Berlicksichtigung von
mindestens einer Eigenschaft jedes der Polymermateri-
alien ausgewahlt werden.

[0055] Beispiele fiir Eigenschaften des fliissigen Be-
handlungsmediums sind: Menge, Temperatur beim Be-
aufschlagen der Oberflache mit dem flissigen Behand-
lungsmedium, Siedepunkt, Warmeleitfahigkeit, Warme-
kapazitat, FlieRfahigkeit, Mikrostruktur, Nanostruktur,
Polymerkettenanordnung, Farbe, Lichttransmissions-
grad, Lichtreflexionsgrad, Oberflachenspannung, elek-
trische Ladung, Polaritat, Permittivitat, elektrische Leit-
fahigkeit, Dichte, Viskositat, Thixotropie und Weitere.
Dabei kann beispielsweise die Viskositat oder Thixotro-
pie des Behandlungsmediums einen Einfluss auf sein
FlieRverhalten auf der zu behandelnden Oberflache ha-
ben.

[0056] Es kann zum Beispiel vorgesehen sein, dass
das Behandlungsmedium und die Oberflache derart aus-
gewahlte Temperaturen aufweisen, dass das Behand-
lungsmedium nach Beaufschlagen auf der Oberflache
verdampft.

[0057] Verschiedene Behandlungsmedien kommen
furdas Verfahrenin Frage. ZweckmaRigerweise wird das
Behandlungsmedium entsprechend der gewiinschten
Eigenschaften der Kantenleiste bzw. der zu erzeugen-
den Oberflachenstrukturierung gewahlt. Bevorzugt ist
das Behandlungsmedium ausgewahlt aus der Gruppe
bestehend aus Wasser, Nukleierungsmittel; Farbstoff;
UV-Pigment; Mikrobiozid; Glanzsteuerungsmittel; Mat-
tierungsmittel, und Mischungen davon.

[0058] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens enthalt das flissige Behandlungsmedium min-
destens ein Nukleierungsmittel.

[0059] DurchBeaufschlagen der Oberflache miteinem
Nukleierungsmittel wird die Anzahl von Nukleationskei-
men, die am Anfang eines Kristallisationsprozesses bei
Polymermaterialien entstehen, jedenfalls lokal erhéht.
Dadurch kann z.B. bei Polymeren, die im kristallinen Zu-
stand ein anderes Volumen aufweisen als im amorphen
Zustand, eine Strukturierung erzielt werden. Ferner kdn-
nen die mechanischen Eigenschaften des Polymerma-
terials verbessert und die Kristallisation beschleunigt
werden, was wiederum eine Erhéhung der Taktzeit bei
der Verarbeitung ermdglicht.

[0060] Beispiele fir Nukleierungsmittel sind: Dibenzy-
lidensorbitol (DBS), Bis(p-Methyl-dibenzylidensorbitol)
(MDBS), Bis(p-Ethyldibenzylidensorbitol) (DMDBS), Na-
trium-2,2’-Methylen-bis-(4,6-di-tert-butyl-phenyl)phos-
phat, Aluminiumhydroxy-bis(4-ter-butylbenzoat), N,N’-
Dicyclohexyl-2-6-napthalindicarboxamide, 4-Biphenyl-
carboxylsaure, Thymin, Talkum, Natriumbenzoat.
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[0061] Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Ver-
fahrens enthalt das flissige Behandlungsmedium min-
destens einen Zusatzstoff, insbesondere einen Zusatz-
stoff aus der Liste: Farbstoff; UV-Pigment; Mikrobiozid;
Glanzsteuerungsmittel; Mattierungsmittel.

[0062] Dadurch kénnen mehrere Effekte gleichzeitig
erreicht werden, zum Beispiel verbesserte mechanische
und optische Eigenschaften des Polymermaterials an
der behandelten Oberflache.

[0063] Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Ver-
fahrens ist das Polymermaterial des Substrats in Bezug
auf seine Schmelzviskositat ausgewahlt worden.
[0064] Mit der Auswahl einer geeigneten Schmelzvis-
kositat des Polymermaterials kénnen optimale Material-
verdrangungseffekte durch das Beaufschlagen mit dem
flissigen Behandlungsmedium erzielt werden. Insbe-
sondere kdnnen durch eine Auswahl sowohl des Poly-
mermaterials auf Basis seiner Schmelzviskositat als
auch des flissigen Behandlungsmediums auf Basis die-
ser Schmelzviskositat optimale Oberflachenstrukturie-
rungen erzielt werden.

[0065] Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Ver-
fahrens wird die Oberflache des Substrats mit zwei oder
mehr Portionen des Behandlungsmediums beauf-
schlagt, wobei die Portionen des Behandlungsmediums
verschiedene Temperaturen aufweisen. Alternativ wird
die Oberflache des Substrats mit mindestens einem ers-
ten und einem zweiten Behandlungsmedium beauf-
schlagt.

[0066] Aufgrund der unterschiedlichen Temperaturen
kann eine heterogene Oberflachenstrukturierung er-
reicht werden. Ein Beispiel dafiir ist eine Oberflachen-
strukturierung mit mattierten Bereichen und mit glanzen-
den Bereichen. Ein weiteres Beispiel ist eine Oberfla-
chenstrukturierung mit unterschiedlichen Tiefen, denn
der Grad der Materialverdrangung hangt unter anderen
vom Temperaturunterschied zwischen der Temperatur
der beaufschlagten Oberflache und der Temperatur des
flissigen Behandlungsmediums ab.

[0067] Die Portionen von flissigem Behandlungsme-
dium kénnen dieselbe Zusammensetzung aufweisen, al-
lerdings jeweils in voneinander separate Behalter bei ei-
ner vorbestimmten Temperatur gebracht werden, bevor
sie gleichzeitig oder relativ zueinander zeitlich verzdgert
auf die Oberflache aufgebracht werden.

[0068] Die mindestens zwei flissigen Behandlungs-
medien kdnnen sich beispielsweise durch deren Zusam-
mensetzung oder physikalischen Zustand unterscheiden
und gleichzeitig oder relativ zueinander zeitlich verzégert
auf die Oberflache aufgebracht werden.

[0069] Alternativ oder zusatzlich kbnnen mindestens
ein erstes und ein zweites Behandlungsmedium bereit-
gestellt und auf die Oberflache aufgebracht werden, wo-
bei das erste Behandlungsmedium und das zweite Be-
handlungsmedium unterschiedliche Polaritaten, Ldslich-
keiten und / oder Oberflachenspannungen aufweisen.
[0070] Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Ver-
fahrens wird die Oberflache des Substrats mit dem flis-
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sigen Behandlungsmedium mittels eines Ink-Jet-Verfah-
rens beaufschlagt.

[0071] Mittels Ink-Jets kdnnen o&rtlich begrenzte Fla-
chenbereiche der zu behandelnden Oberflache beauf-
schlagt und somit strukturiert werden. Es kénnen so ne-
ben der ortlichen Positionierung der aufgebrachten
Tropfchen des Behandlungsmediums auch sehr prazise
deren Volumen und Beschleunigung gesteuert werden.
Auch kdénnen so Tropfen mehrfach auf die gleiche Stelle
aufgebracht werden, um gewiinschte Effekte zu errei-
chen oder um Eigenschaften des jeweiligen Substrats
zu berticksichtigen.

[0072] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Oberflache des Substrats mit dem flus-
sigen Behandlungsmedium mittels eines Air-Brush-Ver-
fahrens oder mittels eines Luftpinselverfahrens beauf-
schlagt.

[0073] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird die Oberflache des Substrats mit dem flus-
sigen Behandlungsmedium mittels Hochrotationszer-
stdubens beaufschlagt.

[0074] Dadurch kdénnen vergleichsweise grofiere Fla-
chenbereiche in einem Zug behandelt werden.

[0075] Im Allgemeinen bieten diese Ausfiihrungsfor-
men den Vorteil, dass bereits verfligbare Mittel einge-
setzt oder angepasst werden kénnen, um das Verfahren
auszufihren.

[0076] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird nach Beaufschlagen der Oberfliche des
Substrats mit dem flissigen Behandlungsmedium die
beaufschlagte Oberflache des Substrats nachbehandelt,
insbesondere in einem Abkihlungsschritt und/ oder in
einem Fixierungsschritt.

[0077] Dadurch lasst sich die Oberflachenstrukturie-
rung nachhaltig festlegen bzw. widerstandsfahiger ge-
stalten. Ferner kann die die Oberflachenstrukturierung
aufweisende Oberflache mit einem weiteren Mittel be-
aufschlagt werden, wie einem Lack, einem Harz oder
einem Primer, um eine zusatzliche Schicht auf der Ober-
flachenstrukturierung zu erzeugen, und/ oder einer Plas-
mabehandlung unterzogen werden.

[0078] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Kan-
tenleiste sind eine erste oberflachennahe Schicht an ei-
ner ersten Seite des Grundkorpers und eine zweite ober-
flachennahe Schicht an einer zweiten, gegenulber der
ersten Seite des Grundkdrpers entgegengesetzt gerich-
teten Seite des Grundkoérpers vorgesehen. AulRerdem
weisen die erste oberflachennahe Schicht eine erste
Oberflachenstrukturierung und die zweite oberflachen-
nahe Schicht eine zweite Oberflachenstrukturierung auf,
wobeidie erste Oberflachenstrukturierung und die zweite
Oberflachenstrukturierung beide durch ein Verfahren wie
vorangegangen beschrieben erzeugt worden sind.
[0079] Somitkann eine Kantenleiste zur Verfligung ge-
stellt werden, die auf zwei Seiten jeweils eine Oberfla-
chenstrukturierung aufweist. Dabei kénnen die erste
Oberflachenstrukturierung und die zweite Oberflachen-
strukturierung unterschiedlich sein.
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[0080] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Kan-
tenleiste weisen die erste Oberflachenstrukturierung und
die zweite Oberflachenstrukturierung unterschiedliche
optische Muster und / oder unterschiedliche Oberflache-
neigenschaften auf.

[0081] Eine derartige Kantenleiste lasst sich an eine
bestimmungsgemale, spatere Verwendung zum Bei-
spiel im Bereich der Mobelherstellung, anpassen. Dari-
ber hinaus kann dadurch auf zusatzliche Verfahrens-
schritte zur Oberflachenbehandlung verzichtet werden.
[0082] Weitere Merkmale und Vorteile des Verfahrens
und der Kantenleiste ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen, wobei
auf die beigefiigte Zeichnung Bezug genommen wird.
[0083] In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 ein Flussdiagramm flr ein erstes Ausfihrungs-
beispiel eines Verfahrens zur Behandlung einer
Oberflache;

Fig.2 eine schematische Darstellung eines weiteren
Ausfiihrungsbeispiels eines Verfahrens zur Be-
handlung einer Oberflache;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines weiteren
Ausfiihrungsbeispiels eines Verfahrens zur Be-
handlung einer Oberflache;

Fig.4 eine schematische Darstellung eines weiteren
Ausfiihrungsbeispiels eines Verfahrens zur Be-
handlung einer Oberflache;

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Subst-
rats, dessen Oberflache behandelt wurde; und
Fig. 6  ein Ausfiihrungsbeispiel fir eine Kantenleiste
in einer Schnittansicht.

[0084] Fig. 1 zeigt ein Flussdiagramm fir ein erstes
Ausfihrungsbeispiel eines Verfahrens zur Behandlung
einer Oberflache. In einem ersten Schritt A wird ein Sub-
strat mit einer Oberflache bereitgestellt, wobei die Ober-
flache einen Thermoplast enthalt. Beim SchrittA weist
der Thermoplast eine Temperatur auf, die Uber seiner
Schmelztemperatur liegt, und befindet sich in einem
Schmelzezustand.

[0085] Parallel zum Schritt A erfolgt der Schritt B, bei
dem ein flissiges Behandlungsmedium in Form von
Wassertropfen bereitgestellt wird.

[0086] Den parallel erfolgenden Schritten A und B
schliel3t sich der Schritt C an, bei dem die Oberflache
des Substrats mit Tropfen des fliissigen Behandlungs-
mediums nach einem vorbestimmten Muster beauf-
schlagt wird. Aufgrund der Anwesenheit der Tropfen auf
der Oberflache und des Schmelzezustands, in dem sich
der Thermoplast beim Beaufschlagen befindet, erfolgt
im Zuge der nachfolgenden Abkiihlung eine Materialan-
derung an der Oberflache. Diese Materialanderung er-
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gibt eine Oberflachenstrukturierung entsprechend des
Musters, gemal dessen die Tropfen zur Oberflache ge-
richtet worden sind.

[0087] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes weiteren Ausfiihrungsbeispiels eines Verfahrens zur
Behandlung einer Oberflache 2. Abgebildet ist eine Folie
4 mit einer Oberflache 2, die ein thermoplastisches Elas-
tomer aufweist. Die Folie 4 wandert von links nach rechts
und ist einem Beaufschlagungsmodul 6 ausgesetzt. Das
Beaufschlagungsmodul 6 weist einen Ink-Jet-Kopf 8 auf
und ist Gber der Oberflache 2 der Folie 4 angeordnet.
Das Beaufschlagungsmodul 6 beaufschlagt die darunter
wandernde Oberflache 2 mit einem Behandlungsmittel
10 als Tropfen 12. Die Oberflache 2 der Folie 4 weist
nach dem Beaufschlagen, also rechts vom Beaufschla-
gungsmodul 6 in der Fig. 2, eine Oberflachenstrukturie-
rung 14 mit Bereichen 16 auf, die das Ergebnis einer
Materialverdrangung sind.

[0088] Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes weiteren Ausfiihrungsbeispiels eines Verfahrens zur
Behandlung einer Oberflache 22. Dieses Verfahren be-
ruht auf dem anhand der Fig. 2 beschriebenen Verfahren
mit einem zusatzlichen Beaufschlagungsschritt. So zeigt
die Fig. 3 auch eine Folie 20 mit einer Oberflache 22, die
von links nach rechts wandert, sowie ein erstes Beauf-
schlagungsmodul 24 mit einem ersten Ink-Jet-Kopf 26
und ein erstes Behandlungsmedium 28. Zusatzlich und
im Unterschied zum Ausfiihrungsbeispiel aus der Fig. 2
ist ein zweites Beaufschlagungsmodul 30 mit einem
zweiten Ink-Jet-Kopf 32 vorgesehen, das in der Bewe-
gungsrichtung der Folie 20 nach dem ersten Beaufschla-
gungsmodul 24, Gber der Folie 20 angeordnet ist. Das
zweite Beaufschlagungsmodul 30 beaufschlagt die
Oberflache 22 der Folie 20 mit einem zweiten Behand-
lungsmedium 34, das ein Glanzsteuerungsmittel enthalt.
Nach dem sukzessiven Beaufschlagen, also rechts in
derFig. 3, weist die Oberflache 22 der Folie 20 eine Ober-
flachenstrukturierung 36 auf. Diese hat Bereiche 38, die
das Ergebnis einer Materialverdrangung sind, und matte
Bereiche 40.

[0089] Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes weiteren Ausfiihrungsbeispiels eines Verfahrens zur
Behandlung einer Oberflache. Ein Substrat 50 in Form
eines extrudierten Strangprofils 52 wird beim Austreten
aus einem Extruder 54 bereitgestellt. Das Substrat 50
weist eine erste Oberflache 56 und eine zweite Oberfla-
che 58 auf, die jeweils einen Thermoplast aufweisen, der
sich noch vom Herstellungsprozess mittels des Extru-
ders 54 in einem Schmelzezustand befindet. In der Be-
wegungsrichtung des Strangprofils 52 sind ein erstes Be-
aufschlagungsmodul 60 und ein zweites Beaufschla-
gungsmodul 62 vorgesehen. Das erste Beaufschla-
gungsmodul 60 ist zu der ersten Oberflache 56 gerichtet
und das zweite Beaufschlagungsmodul 62 ist zur zweiten
Oberflache 58 gerichtet.

[0090] Mit dem ersten Beaufschlagungsmodul 60 wird
ein erstes flissiges Behandlungsmedium 64 auf die erste
Oberflache 56 appliziert und mit dem zweiten Beauf-
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schlagungsmodul 62 wird ein zweites flissiges Behand-
lungsmedium 66 auf die zweite Oberflache 58 appliziert.
[0091] Nach dem beidseitigen Beaufschlagen weist
das Substrat 50 bzw. das Strangprofil 52 eine erste Ober-
flachenstrukturierung 68 mit einer anti-mikrobiellen Wir-
kung an der ersten Oberflache 56 und eine zweite Ober-
flachenstrukturierung 70 mit einer erhdhten Vickers-Har-
te an der zweiten Oberflache 58 auf.

[0092] Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Substrats 80 in Form einer Folie 82, dessen Ober-
flache 84 durch Beaufschlagen mit einem fliissigen Be-
handlungsmedium behandelt wurde. Die Oberflaiche 84
weist matte Bereiche 86 und glanzende Bereiche 88 auf,
die ein Fleckenmuster bilden.

[0093] Fig. 6 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel fiir eine
Kantenleiste 100 in einer Schnittansicht. Die Kantenleis-
te 100 weist einen Grundkoérper 102 mit einem ersten
Polymermaterial und eine oberflachennahe Schicht 104,
die den Grundkorper 102 teilweise umgibt, mit einem
zweiten Polymermaterial auf. Das erste Polymermaterial
hat eine héhere Festigkeit, als das zweite Polymermate-
rial und dient als Tragermaterial fir die dekorative bzw.
funktionale oberflichennahe Schicht 104.

[0094] Bereiche der oberflachennahen Schicht 104,
die an den AufRenseiten des Grundkérpers 102 angeord-
net sind, weisen eine erste Oberflachenstrukturierung
106 auf, die eine Nachahmung einer Holzmaserung ist.
Ferner weisen Bereiche der oberflachennahen Schicht
104, die an den Innenseiten des Grundkorpers 102 an-
geordnet sind, eine zweite Oberflachenstrukturierung
108 mit einer vergleichsweise erhdhten Oberflachenrau-
heit auf. Die zweite Oberflachenstrukturierung 108 be-
wirkt, dass, wenn mehrere Kantenleisten 100 Uberein-
andergestapelt sind, diese miteinander nicht verblocken.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Behandlung einer Oberflache (2, 22,
56, 58, 84, 104),

- bei dem ein Substrat (4, 20, 50, 80) mit einer
Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) bereitgestellt
wird,

- wobei die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
zumindest teilweise ein Polymermaterial auf-
weist,

- wobei das Polymermaterial einen Thermoplast
und/oder ein thermoplastisches Elastomer ent-
halt, und

- wobei sich das Polymermaterial an der Ober-
flache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4,
20, 50, 80) zumindest teilweise in einem
Schmelzezustand befindet,

- bei dem ein flissiges Behandlungsmedium
(10, 28, 34, 64, 66) in Form von Tropfen (12)
bereitgestellt wird, und

- beidem dasfliissige Behandlungsmedium (10,
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28, 34, 64, 66) in Richtung der Oberflache (2,
22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50,
80) beschleunigt wird,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
des Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen
Behandlungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) vor ab-
geschlossenem Erstarren des Polymermateri-
als, vorzugsweise vor Beginn eines Erstar-
rungsprozesses des Polymermaterials, derart
beaufschlagt wird, dass an der Oberflache (2,
22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50,
80) eine Oberflachenstrukturierung (14, 36, 68,
70, 106, 108) erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

- dass das Polymermaterial an der Oberflache
(2,22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50,
80) bereits mindestens einmal abgekihlt und er-
starrt worden ist, und

- dass fur das Bereitstellen des Substrats (4,
20, 50, 80) mit einer Oberflache (2, 22, 56, 58,
84, 104) das Polymermaterial erneut in einen
Schmelzezustand Uberfihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Substrat (4, 20, 50, 80) ein- oder mehr-
schichtig, insbesondere als Sandwich-Struktur, aus-
gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

- dass das Substrat (4, 20, 50, 80) in Form einer
co-extrudierten Kantenleiste (100) mit einer
oberflachennahen Schicht (104) und einem
Grundkoérper (102) bereitgestellt wird, wobei die
oberflachennahe Schicht (104) ein erstes Poly-
mermaterial mit einer ersten Schmelzviskositat
und der Grundkdorper (102) ein zweites Polymer-
material mit einer zweiten Schmelzviskositat
aufweisen, und

- dass die erste Schmelzviskositat geringer ist,
als die zweite Schmelzviskositat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

- dass das Substrat (4, 20, 50, 80) als Extrudat
(52) bereitgestellt wird, und

- dass das Substrat (4, 20, 50, 80) mit dem flis-
sigen Behandlungsmedium (10, 28, 34, 64, 66)
vor Beginn eines Abkuhlungsschrittes beauf-
schlagt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Substrat (4, 20, 50, 80) als mittels eines
Spritzgussverfahrens hergestellter Spritzling bereit-
gestellt wird, wobei das Polymermaterial nach dem
Spritzgussverfahren erneut in einen Schmelzezu-
stand Uberfuhrt wurde.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des
Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) entsprechend ei-
nes vorbestimmten raumlichen Musters derart be-
aufschlagt wird, dass die Oberflachenstrukturierung
(14, 36, 68, 70, 106, 108) dem raumlichen Muster
entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass fir das Beaufschlagen das flissige Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) in Abhangigkeit
von einer Solleindringtiefe in das Polymermaterial
der Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des Substrats
(4, 20, 50, 80) in Richtung der Oberflache (2, 22, 56,
58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50, 80) beschleu-
nigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das flissige Behandlungsmedium (10, 28, 34,
64, 66) mit Eigenschaften bereitgestellt wird, die in
Abhangigkeit von mindestens einer Eigenschaft des
Polymermaterials ausgewahlt worden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass das flissige Behandlungsmedium (10, 28, 34,
64, 66) mindestens ein Nukleierungsmittel enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass das flissige Behandlungsmedium (10, 28, 34,
64, 66) mindestens einen Zusatzstoff enthalt, insbe-
sondere einen Zusatzstoff aus der Liste: Farbstoff;
UV-Pigment; Mikrobiozid; Glanzsteuerungsmittel;
Mattierungsmittel.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Polymermaterial des Substrats (4, 20, 50,
80) in Bezug auf seine Schmelzviskositat ausge-
wahlt worden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
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des Substrats (4, 20, 50, 80) mit zwei oder mehr
Portionen des Behandlungsmediums (10, 28,
34, 64, 66) beaufschlagt wird, wobei die Portio-
nen des Behandlungsmediums (10, 28, 34, 64,
66) verschiedene Temperaturen aufweisen,
oder

- dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
des Substrats (4, 20, 50, 80) mit mindestens ei-
nem ersten und einem zweiten Behandlungs-
medium (10, 28, 34, 64, 66) beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des
Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) mittels eines Ink-
Jet-Verfahrens beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des
Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) mittels eines Air-
Brush-Verfahrens oder mittels eines Luftpinselver-
fahrens beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des
Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) mittels Hochrota-
tionszerstaubens beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass nach Beaufschlagen der Oberflache (2, 22, 56,
58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem
flissigen Behandlungsmedium (10, 28, 34, 64, 66)
die beaufschlagte Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
des Substrats (4, 20, 50, 80) nachbehandelt wird,
insbesondere in einem Abkihlungsschritt und/ oder
in einem Fixierungsschritt.

Kantenleiste (100)

- mit einem Grundkorper (102) und

- mit mindestens einer oberflachennahen
Schicht (104),

- wobei die mindestens eine oberflachennahe
Schicht (104) zumindest teilweise aus einem
Polymermaterial ausgebildet ist,

- wobei das Polymermaterial einen Thermoplast
und/oder ein thermoplastisches Elastomer ent-
halt, und

- wobei die oberflachennahe Schicht (104) eine
Oberflachenstrukturierung (14, 36, 68, 70, 106,
108) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,
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- dass die Oberflachenstrukturierung (14, 36,
68, 70, 106, 108) durch ein Verfahren gemaf
einem der Anspriiche 1 bis 17 erzeugt worden
ist.

19. Kantenleiste (100) nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Grundkorper (102) ein erstes Poly-
mermaterial aufweist, wobei das erste Polymer-
material einen ersten Thermoplast und/oder ein
erstes thermoplastisches Elastomer enthalt,

- dass die mindestens eine oberflachennahe
Schicht (104) ein zweites Polymermaterial auf-
weist und an einer Aullenseite des Grundkor-
pers (102) angeordnet ist, wobei das zweite Po-
lymermaterial einen zweiten Thermoplast
und/oder ein zweites thermoplastisches Elasto-
mer enthalt, und

- dass das erste Polymermaterial und das zwei-
te Polymermaterial unterschiedlich sind.

20. Kantenleiste (100) nach Anspruch 18 oder 19,

dadurch gekennzeichnet,

- dass eine erste oberflaichennahe Schicht (104)
an einer ersten Seite des Grundkorpers (102)
und eine zweite oberflachennahe Schicht (104)
an einer zweiten, gegenulber der ersten Seite
des Grundkorpers (102) entgegengesetzt ge-
richteten Seite des Grundkérpers (102) vorge-
sehen sind, und

- dass die erste oberflaichennahe Schicht (104)
eine erste Oberflachenstrukturierung (14, 36,
68, 70, 106, 108) und die zweite oberflachen-
nahe Schicht (104) eine zweite Oberflachen-
strukturierung (14, 36, 68, 70, 106, 108) aufwei-
sen,

- wobei die erste Oberflachenstrukturierung (14,
36, 68, 70, 106, 108) und die zweite Oberfla-
chenstrukturierung (14, 36, 68, 70, 106, 108)
beide durch ein Verfahren geman einem der An-
spriiche 1 bis 18 erzeugt worden sind.

21. Kantenleiste (100) nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die erste Oberflachenstrukturierung (14,
36, 68, 70, 106, 108) und die zweite Oberfla-
chenstrukturierung (14, 36, 68, 70, 106, 108) un-
terschiedliche optische Muster und / oder unter-
schiedliche Oberflacheneigenschaften aufwei-
sen.
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Verfahren zur Behandlung einer Oberflache (2, 22,
56, 58, 84, 104),

- bei dem ein Substrat (4, 20, 50, 80) mit einer
Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) bereitgestellt
wird,

- wobei die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
zumindest teilweise ein Polymermaterial auf-
weist,

- wobei das Polymermaterial einen Thermoplast
und/oder ein thermoplastisches Elastomer ent-
halt, und

- wobei sich das Polymermaterial an der Ober-
flache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4,
20, 50, 80) zumindest teilweise in einem
Schmelzezustand befindet,

- bei dem ein flissiges Behandlungsmedium
(10, 28, 34, 64, 66) in Form von Tropfen (12)
bereitgestellt wird, und

-beidem das flissige Behandlungsmedium (10,
28, 34, 64, 66) in Richtung der Oberflache (2,
22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50,
80) beschleunigt wird, dadurch gekennzeich-
net,

- dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
des Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen
Behandlungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) vor ab-
geschlossenem Erstarren des Polymermateri-
als, vorzugsweise vor Beginn eines Erstar-
rungsprozesses des Polymermaterials, derart
beaufschlagt wird, dass an der Oberflache (2,
22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50,
80) eine Oberflachenstrukturierung (14, 36, 68,
70, 106, 108) erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

- dass das Polymermaterial an der Oberflache
(2,22, 56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50,
80) bereits mindestens einmal abgekihlt und er-
starrt worden ist, und

- dass fur das Bereitstellen des Substrats (4,
20, 50, 80) mit einer Oberflache (2, 22, 56, 58,
84, 104) das Polymermaterial erneut in einen
Schmelzezustand Uberfihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Substrat (4, 20, 50, 80) ein- oder mehr-
schichtig, insbesondere als Sandwich-Struktur, aus-
gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
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- dass das Substrat (4, 20, 50, 80) in Form einer
co-extrudierten Kantenleiste (100) mit einer
oberflachennahen Schicht (104) und einem
Grundkorper (102) bereitgestellt wird, wobei die
oberflachennahe Schicht (104) ein erstes Poly-
mermaterial mit einer ersten Schmelzviskositat
und der Grundkorper (102) ein zweites Polymer-
material mit einer zweiten Schmelzviskositat
aufweisen, und

- dass die erste Schmelzviskositat geringer ist,
als die zweite Schmelzviskositat.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

- dass das Substrat (4, 20, 50, 80) als Extrudat
(52) bereitgestellt wird, und

- dass das Substrat (4, 20, 50, 80) mit dem flis-
sigen Behandlungsmedium (10, 28, 34, 64, 66)
vor Beginn eines Abkihlungsschrittes beauf-
schlagt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Substrat (4, 20, 50, 80) als mittels eines
Spritzgussverfahrens hergestellter Spritzling bereit-
gestellt wird, wobei das Polymermaterial nach dem
Spritzgussverfahren erneut in einen Schmelzezu-
stand Uberfuhrt wurde.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des
Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) entsprechend ei-
nes vorbestimmten raumlichen Musters derart be-
aufschlagt wird, dass die Oberflachenstrukturierung
(14, 36, 68, 70, 106, 108) dem raumlichen Muster
entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass fir das Beaufschlagen das flissige Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) in Abhangigkeit
von einer Solleindringtiefe in das Polymermaterial
der Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des Substrats
(4, 20, 50, 80) in Richtung der Oberflache (2, 22, 56,
58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50, 80) beschleu-
nigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das flissige Behandlungsmedium (10, 28, 34,
64, 66) mit Eigenschaften bereitgestellt wird, die in
Abhangigkeit von mindestens einer Eigenschaft des
Polymermaterials ausgewahlt worden sind.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
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dadurch gekennzeichnet,
dass das flissige Behandlungsmedium (10, 28, 34,
64, 66) mindestens ein Nukleierungsmittel enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass das flissige Behandlungsmedium (10, 28, 34,
64, 66) mindestens einen Zusatzstoff enthalt, insbe-
sondere einen Zusatzstoff aus der Liste: Farbstoff;
UV-Pigment; Mikrobiozid; Glanzsteuerungsmittel;
Mattierungsmittel.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Polymermaterial des Substrats (4, 20, 50,
80) in Bezug auf seine Schmelzviskositat ausge-
wahlt worden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
des Substrats (4, 20, 50, 80) mit zwei oder mehr
Portionen des Behandlungsmediums (10, 28,
34, 64, 66) beaufschlagt wird, wobei die Portio-
nen des Behandlungsmediums (10, 28, 34, 64,
66) verschiedene Temperaturen aufweisen,
oder

- dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
des Substrats (4, 20, 50, 80) mit mindestens ei-
nem ersten und einem zweiten Behandlungs-
medium (10, 28, 34, 64, 66) beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des
Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) mittels eines Ink-
Jet-Verfahrens beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des
Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) mittels eines Air-
Brush-Verfahrens oder mittels eines Luftpinselver-
fahrens beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des
Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem flissigen Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) mittels Hochrota-
tionszerstaubens beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach Beaufschlagen der Oberflache (2, 22, 56,
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58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50, 80) mit dem
flissigen Behandlungsmedium (10, 28, 34, 64, 66)
die beaufschlagte Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
des Substrats (4, 20, 50, 80) nachbehandelt wird,
insbesondere in einem Abkulhlungsschritt und/ oder
in einem Fixierungsschritt.

18. Kantenleiste (100)

- mit einem Grundkérper (102) und

- mit mindestens einer oberflachennahen
Schicht (104),

- wobei die mindestens eine oberflachennahe
Schicht (104) zumindest teilweise aus einem
Polymermaterial ausgebildet ist,

- wobei das Polymermaterial einen Thermoplast
und/oder ein thermoplastisches Elastomer ent-
halt, und

- wobei die oberflachennahe Schicht (104) eine
Oberflachenstrukturierung (14, 36, 68, 70, 106,
108) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Oberflachenstrukturierung (14, 36,
68, 70, 106, 108) durch ein Verfahren gemaf
einem der Anspriiche 1 bis 17 erzeugt worden
ist.

19. Kantenleiste (100) nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der Grundkorper (102) ein erstes Poly-
mermaterial aufweist, wobei das erste Polymer-
material einen ersten Thermoplast und/oder ein
erstes thermoplastisches Elastomer enthalt,

- dass die mindestens eine oberflachennahe
Schicht (104) ein zweites Polymermaterial auf-
weist und an einer Aullenseite des Grundkor-
pers (102) angeordnet ist, wobei das zweite Po-
lymermaterial einen zweiten Thermoplast
und/oder ein zweites thermoplastisches Elasto-
mer enthalt, und

- dass das erste Polymermaterial und das zwei-
te Polymermaterial unterschiedlich sind.

20. Kantenleiste (100) nach Anspruch 18 oder 19,

dadurch gekennzeichnet,

- dass eine erste oberflaichennahe Schicht (104)
an einer ersten Seite des Grundkorpers (102)
und eine zweite oberflachennahe Schicht (104)
an einer zweiten, gegenulber der ersten Seite
des Grundkorpers (102) entgegengesetzt ge-
richteten Seite des Grundkorpers (102) vorge-
sehen sind, und

- dass die erste oberflaichennahe Schicht (104)
eine erste Oberflachenstrukturierung (14, 36,
68, 70, 106, 108) und die zweite oberflachen-
nahe Schicht (104) eine zweite Oberflachen-
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strukturierung (14, 36, 68, 70, 106, 108) aufwei-
sen,

- wobei die erste Oberflachenstrukturierung (14,
36, 68, 70, 106, 108) und die zweite Oberfla-
chenstrukturierung (14, 36, 68, 70, 106, 108)
beide durch ein Verfahren gemag einem der An-
spriiche 1 bis 18 erzeugt worden sind.

Kantenleiste (100) nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die erste Oberflachenstrukturierung (14,
36, 68, 70, 106, 108) und die zweite Oberfla-
chenstrukturierung (14, 36,68, 70, 106, 108) un-
terschiedliche optische Muster und / oder unter-
schiedliche Oberflacheneigenschaften aufwei-
sen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Polymermaterial aus der Gruppe beste-
hend aus Polyethylen, Polypropylen, Acrylnitril-Bu-
tadien-Styrol-Copolymerisat, Polyvinylchlorid, Poly-
methylmethacrylat, Polyethylenterephthalat, Poly-
milchsaure, thermoplastische Styrolelastomere
(TPS), thermoplastische Urethanelastomere (TPU),
thermoplastische Ployamidelastomere (TPA), ther-
moplastische Copolyesterelastomere (TPC), ther-
moplastische Olefinelastomere (TPO), thermoplas-
tische Kautschukvulkanisate (TPV), und Mischun-
gen davon ausgewahlt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
22,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Polymermaterial an der Oberflache (2, 22,
56, 58, 84, 104) des Substrats (4, 20, 50, 80), das
sich in einem Schmelzezustand befindet, eine Tem-
peratur aufweist, die die Schmelztemperatur des Po-
lymermaterials Uberschreitet, insbesondere eine
Temperatur, die die Schmelztemperatur des Poly-
mermaterials um mindestens 15 °C, vorzugsweise
um mindestens 20 °C, weiter bevorzugt um mindes-
tens 25 °C, noch weiter bevorzugt um mindestens
30 °C, insbesondere um einen Betrag im Bereich
von 20 bis 30 °C Uberschreitet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, 22
und 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Substrat (4, 20, 50, 80) ein massives Bau-
teil ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
22 bis 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Substrat (4, 20, 50, 80) eine Folie, ein Zwi-
schenprodukt oder Bauteil fir die Herstellung von
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26.

27.

28.

29.

26
Mobeln, FuRboden, Autos oder Fenstern ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 7 bis
17 und 22 bis 25,
dadurch gekennzeichnet,

- dass das Substrat (4, 20, 50, 80) als Extrudat
(52) bereitgestellt wird, indem es durch Post-Co-
Extrusion hergestellt wird, wobei ein Grundkor-
per durch einen ersten Extruder erzeugt wird,
und dann mittels eines dem ersten Extruder
nachgeschalteten, weiteren Extruders, eine
Oberflachenschicht auf dem Grundkorper appli-
ziert wird, und wobei der Grundk&rper zumin-
destteilweise erstarrtist, wenn die Oberflachen-
schicht als Schmelzestrom appliziert wird, und
- dass das Substrat (4, 20, 50, 80) mit dem flis-
sigen Behandlungsmedium (10, 28, 34, 64, 66)
vor Beginn eines Abkihlungsschrittes beauf-
schlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
22 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflachenstrukturierung (14, 36, 68, 70,
106, 108) einer Nachahmung von einer Holzmase-
rung, von Stein- oder Metalloberflachen mit einem
Muster entspricht, das sich in der Haupterstre-
ckungsebene der Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
des Substrats (4, 20, 50, 80) erstreckt und unter-
schiedliche Tiefenbereichen aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
22 bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des
Substrats (4, 20, 50, 80) bei der Bereitstellung, also
vor der Behandlung mittels des flissigen Behand-
lungsmediums (10, 28, 34, 64, 66), bereits eine
Oberflachenstruktur aufweist, insbesondere eine
durch einen vorgeschalteten Herstellungsschritt be-
dingte Rauheit oder Musterung.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
22 bis 28,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Oberflachenstrukturierung (14, 36,
68, 70, 106, 108) einer Oberflachenfunktionali-
sierung entspricht,

- wobei die Oberflachenfunktionalisierung einen
Effekt aus der Liste hat: eine Anderung der
Kratzfestigkeit, eine Erhéhung oder Senkung
der Permeabilitat gegentiber Gasen oder Flis-
sigkeiten, eine Anderung der Bestandigkeit ge-
geniiber Umwelteinfliissen, eine Anderung der
Oberflachenspannung oder der Oberflachen-
harte, eine antimikrobielle Wirkung, eine selbst-
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reinigende Wirkung, eine Anderung der Gleitei-
genschaften oder des Benetzungsverhaltens.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
22 bis 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass das flissige Behandlungsmedium (10, 28, 34,
64, 66) mindestens ein Nukleierungsmittel enthalt,
wobei das mindestens eine Nukleierungsmittel ein
aus der Liste ist: Dibenzylidensorbitol (DBS), Bis(p-
Methyl-dibenzylidensorbitol) (MDBS), Bis(p-Ethyldi-
benzylidensorbitol) (DMDBS), Natrium-2,2’-Methy-
len-bis-(4,6-di-tert-butyl-phenyl)phosphat, Alumini-
umhydroxy-bis(4-ter-butylbenzoat), N,N’-Dicyclo-
hexyl-2-6-napthalindicarboxamide, 4-Biphenylcarb-
oxylsaure, Thymin, Talkum, Natriumbenzoat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
22 bis 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Behandlungsmedium (10, 28, 34, 64, 66)
und die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) des Sub-
strats (4, 20, 50, 80) derart ausgewahlte Tempera-
turen aufweisen, dass das Behandlungsmedium
(10, 28, 34, 64, 66) nach Beaufschlagen auf der
Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) verdampft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
22 bis 31,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104)
des Substrats (4, 20, 50, 80) mit mindestens ei-
nem ersten und einem zweiten Behandlungs-
medium (10, 28, 34, 64, 66) beaufschlagt wird,
- wobei sich die mindestens zwei fliissigen Be-
handlungsmedien (10, 28, 34, 64, 66) durch de-
ren Zusammensetzung oder physikalischen Zu-
stand unterscheiden und gleichzeitig oder rela-
tiv zueinander zeitlich verzogert auf die Oberfla-
che (2, 22, 56, 58, 84, 104) aufgebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17 und
22 bis 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein erstes und ein zweites Behand-
lungsmedium (10, 28, 34, 64, 66) bereitgestellt und
auf die Oberflache (2, 22, 56, 58, 84, 104) aufge-
bracht werden, wobei das erste Behandlungsmedi-
um (10, 28, 34, 64, 66) und das zweite Behandlungs-
medium (10, 28, 34, 64, 66) unterschiedliche Pola-
ritaten, Loslichkeiten und / oder Oberflachenspan-
nungen aufweisen.
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