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@ Vorrichtung zum Aufschmeizen von hochpolymeren, thermoplastischen Werkstoffen, insbesondere

Klebstoffen.

@) Eine Vorrichtung zum Aufschmelzen von hoch-
polymeren, thermoplastischen Werkstoffen, insbe-
sondere Klebstoffen, mit einem abgedichteten Vor-
ratsbehidlter fiir den partikelf6rmigen Ausgangs-
Werkstoff, mit einer Transporteinrichtung zur F&rde-
rung des Ausgangs-Werkstoffes aus dem Vorratsbe-
hilter durch die Durchldsse einer heizbaren
Schmelzvorrichtung in eine Sammelkammer, und mit
giner AuslaBéfinung in der Sammelkammer flr die
Zufiihrung des aufgeschmolzenen Werkstoffes zur
weiteren Verarbeitung weist eine Schmelzvorrichtung
auf, die als getrennte, herausnehmbare Schmeizein-
heit mit einer Vielzahl von in FlieBrichtung des Werk-
stoffes verlaufenden Durchldssen ausgebildet ist;
und an die Schmelzeinheit schiieft sich die ebenfalls
in FlieBrichtung des Werkstoffes verlaufende Sam-
melkammer mit der ebenfalls in Fliefrichtung liegen-
den AuslaBdffnung an.
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Vorrichtung zum Aufschmelzen von hochpoly-
meren, thermoplastischen Werkstoffen, insbeson-
dere Klebstoffen

Die Erfindung betrifft sine Vorrichtung zum Auf-
schmelzen von hochpolymeren, thermoplastischen
Werkstoffen, insbesondere Klebstoffen, der im
Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Gat-
tung.

Eine solche Vorrichtung ist aus der DE-OS 34
47 662 bekannt und weist einen abgedichteten
Vorratsbehilter fiir den partikelférmigen Ausgangs-
Werkstoff, eine Transporteinrichtung, ndmlich einen
pneumatisch betdtigen PreBkotben, zur Férderung
des Ausgangs-Werkstoffes aus dem Vorratsbehil-
ter durch die Durchldsse einer heizbaren Schmelz-
einheit in eine Sammelkammer sowie eine Ausiaf-
Sffnung in der Sammelkammer flr die Zuflihrung
des aufgeschmoizenen Werkstoffes zur weiteren
Verarbeitung auf. Dabei gelangt der Ausgangs-
Werkstoff von dem Vorratsbehélter in eine Druck-
kammer, die auf einer Seite durch den pneuma-
tisch betétigten PreBkolben und auf der gegeniiber-
liegenden Seite durch eine beheizbare Schmei-
zwand mit den Durchldssen begrenzt wird. Der
pneumatisch betdtigte PreBkolben driickt den er-
wirmten und damit verflissigten Ausgangs-Werk-
stoff durch die Durchidsse der Schmelzwand, die in
ginen gemeinsamen, senkrecht zur FlieBrichtung in
den Durchidssen verlaufenden Sammelraum min-
den.

Bei dieser Aufschmelzvorrichtung ist die mehr-
fache Umienkung der Strémungsrichtung vom Vor-
ratsbehdlter Uber die Druckkammer, die Durchidsse
in der Schmelzwand und schlieflich zur Sammel-
kammer hin nachteilig, da sich hierdurch kein
gleichmagiger Druckaufbau erzielen 148t. AuBerdem
muB durch zusidtziiche konstruktive MaBnahmen
daflir gesorgt werden, daB es im Bereich der Off-
nungen nicht zur Briikkenbildung kommt. Es wird
deshalb vorgeschlagen, einen Luftstrom Uber die
DiUsen im Bereich der Zuflihr&ffnung zu leiten, so
daB der dort befindliche Ausgangs-Werkstoff aufge-
wirbelt und damit aufgelockert wird, also keine
Briickenbildung entstehen kann.

Ein Vorl3ufer einer solchen Aufschmeizvorrich-
tung geht aus der DE-PS 31 09 369 hervor, wobei
ebenfalls eine mehrmalige Umienkung der Strd-
mung vom Vorratsbehalter Uber die Schmelzkam-
mer durch die Durchiisse der Schmeizwand zur
Sammelkammer erforderlich ist.

Die US-PS 4 660 043 zeigt eine Pistole zum
Auftragen eines Schmelzkiebstoffes, bei dem ein
stangenférmiger Ausgangs-Werkstoff zu  einer
Schmelzkammer transportiert, dort aufgewarmt und
damit erschmolzen und schiieBlich zu einer Auslag-
8ftnung gebracht wird. Dabei wird durch eine auf-
wendige mechanische Konstruktion fir den Trans-
port des stangenfGrmigen Ausgangs-Werkstoffes
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gesorgt, der auf einer geradlinigen Bahn durch den
Lauf der Pistole bewegt wird. Die zur Verschiebung
des Ausgangswerkstoffes erforderliche Kraft muB
{iber den Ausl8ser geliefert werden.

Diese Vorrichtungen sind nicht zur Verarbei-
tung von besonders empfindlichen thermoplasti-
schen Werkstoffen, wie beispielsweise Klebstoffen
in Pulver-, Granulat- oder Schnitzelform geeignet,
die zur Zeit mit Extrudern verarbeitet werden miis-
sen. Hochschmelzende polymere, thermoplastische
Werkstoffe, wie beispielsweise Polycarbonat, oder
hochschmelzende Konstruktions-Schmelzkiebstoffe,
wie beispiels weise Polyester, Copolyester, Polya-
mide und Copolyamide, miissen wegen ihres ho-
hen Erweichungspunktes in der Regel mit sehr
hohen Aufschmelztemperaturen in der GréBenord-
nung von 200" C bis 350" C verarbeitet werden.
Diese Verarbeitungstemperaturen lassen sich zwar
mit herk&mmlichen Verarbeitungsextrudern flr
thermoplastische, polymere Werkstoffe ohne weite-
res erreichen; die in einem solchen Extruder auftre-
tende dynamische Scherbeanspruchung und damit
Erwdrmung der Werkstoffe ist jedoch filir viele
Thermoplaste ungiinstig. Denn bei der hohen
Scherbelastung, insbesonders beim diskontinuierli-
chen Betrieb, wie er beispielsweise flir das Sprit-
zen von polymeren Woerkstoffen erforderlich ist,
lassen sich Verdnderungen in der Molekular-Struk-
tur der Werkstoffe nicht ausschlieBen. Solche Ver-
dnderungen sind jedoch in aller Regel mit einer
Anderung der Eigenschaften des Werkstoffes ver-
bunden, so daB sie sicher und zuverldssig vermie-
den werden miissen.

Der Erfindung liegt deshaib die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zum Aufschmeizen von
hochpolymeren, thermoplastischen Werkstoffen,
insbesondere Klebstoffen, der angegebenen Gat-
tung zu schaffen, bei der die oben erwdhnten
Nachteile nicht aufireten. Insbeosndere soll eine
Vorrichtung vorgeschlagen werden, mit der thermo-
plastische, hochpolymere Werkstoffe durch eine
extrem kurze thermische Belastung schonend und
ohne die Nachteile der Extruder-Scher-Erwdrmung
aufgeschmolzen werden k&nnen.

Dies wird erfindungsgemaiB durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen
Merkmale erreichi.

Zweckmifige  Ausflhrungsformen  werden
durch die Merkmale der Unteranspriiche definiert.

Die mit der Erfindung erzielten Vortsile beru-
hen auf der sehr gleichmaBigen und schonenden
Behandlung und Fé&rderung des Werkstoffes, der
auf einer geradlinigen Bahn von dem Vorratsbehél-
ter {iber die Schmelzeinheit und dis Sammelkam-
mer zum AuslaB gebracht und dabei nur vernach-
lassigbaren Scher-Beanspruchungen unterworfen
wird, so daB molekulare Verdnderungen weitge-
hend ausgeschlossen werden.
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Auch die Thermische Belastung ist exirem ge-
ring, da die FlieBgeschwindigkeit in der Schmelz-
einheit problemios an die Eigenschaften des Werk-
stoffes, insbesondere seine Viskositdt und seine
PartikelgréBe, angepaBt werden kann, indem die
jewsils geeignete Schmelzeinheit eingesetzt wird.
Bei den entsprechenden, auf die Eigenschaften des
Woerkstoffs abgestimmten Parametern handelt es
sich im wesentlichen um den Durchmesser, die
L4nge, die Form und gegenbenenfalls die Konizitét
der Durchidsse der Schmelzeinheit.

Die Schmelzeinheit selbst kann direkt oder in-
direkt beheizt sein und bildet eine Art
"Wirmetauscher" der den durch seine Durchidsse
flieBenden Werkstoff gleichmdgig mit der intern
oder extern erzeugten Wirme beaufschiagt.

Um beispielsweise in einem solchen Wéirme-
tauscher eine méglichst hohe Durchidssigkeit und
gleichzeitig einen optimalen Wé&rmetausch zu er-
zielen, besteht die M3glichkeit, den gesamten War-
metauscher als Widerstandsheizung auszubilden.
Wegen seiner ausgezeichneten Durchidssigkeit in
Verbindung mit seiner hohen Wéarmeleitfdhigkeit
und damit seines guten Warmetauscheffekies bie-
tet sich beispielsweise die Verwendung eines Sint-
ermaterials, insbesondere eines Sintermetalls, an.

Als Alternative hierzu kdnnte ein solcher, bei-
spielsweise aus Sintermaterial bestehender Wér-
metauscher auch indirekt beheizt werden, indem er
in sinem beheizten Heizblock angeordnet wird.

In jedem Fall muB daflir gesorgt werden, das
sich die Schmeizeinheit gegebenenfalls mit dem
Heizblock mit wenigen Handgriffen von dem Vor-
ratsbehdlter einerseits und der Sammelkammer
bzw. der Weiterverarbeitungsstrecke andererseits
trennen [48t, um die oben er6rierte leichte Aus-
tauschbarkeit der Schmelzeinheit zu gewahrleisten.

im Vergleich mit den bisher {blichen Extrudern
hat diese Vorrichtung einen  erheblichen
Inverstitionskosten-Vorteil im Leistungsbereich bis
100 kg/Std., da kostenintensive geschliffene
Extruder/Schneken-Zylinder und Hochieistungsan-
triebe entfallen.

Nach einer bevorzugten Ausflhrungsform wird
der als Schmelzeinheit dienende Wirmetauscher
indirekt beheizt, da so eine optimale Nutzung des
zur Verfligung stehenden Materiaikerns fir die
Durchldsse mit extrem schmalen Zwischenstegen
gewdrleistet wird. AuBerdem vereinfacht sich da-
durch der Austausch bzw. die Reinigung des War-
metauschers.

Nach einer bevorzugten AusfUhrungsform ha-
ben sowoh! die Durchidsse in der Schmeizeinheit
als auch die Sammelkammer eine konische Form,
wobei flir die Funktionsweise wesentlich ist, daB
der Querschnitt der AuslaB&ifnung kleiner als der
Querschnitt der schmalsten Stelle der Sammelkam-
mer ist, und daB der Gesamtquerschnitt der Durch-
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lasse in der Schmeizeinheit kleiner als der freie
Querschnitt des Vorratsbehilters ist. Dadurch baut
sich vom Vorratsbehilter Uber die Durchidsse der
Schmelzeinheit und die Sammelkammer zur Aus-
laB6ffnung hin ein Druck auf, der den erwdhnien
gleichmigigen Durchflu gewé&hrleistet.

Das Fliefen des Ausgangs-Werkstoffes von
dem Vorraisbehilter Uber die Schmelzeinheit und
die Sammelkammer zur Ausladfinung wird an kei-
ner Stelle durch Widerstdnde behindert, insbeson-
dere Fldchen, die quer zur FlieBrichtung verlaufen,
da alle Fliachen, auch die konischen Fldchen der
Durchidsse in der Schmelzeinheit und der Sammel-
kammer in FlieBrichiung gerichiet sind. Auch der
Eintrittsquerschnitt der Schmelzeinheit mit den Ein-
laB6ffnungen der Durchidsse ist mit spitz zulaufen-
den Stegen zwischen den einzelnen Durchidssen
versehen, um auch hier das freie Fliefen des
Werkstoffes nicht zu behindern.

Obwoh! bei einer geteilten und anschliefend
verschraubten Schmelzeinheit die Durchldsse auch
durch Frisen hergestelit werden kdnnen, werden
nach einer bevorzugten Ausfihrungsform Bohrun-
gen verwendet, die sich in der Regel einfacher
fertigen lassen.

Damit beim Anfahren der Vorrichtung sowohl
liber als auch unter der Schmelzeinheit keine Tot-
zonen zwischen den einzelnen Durchidssen entste-
hen k&nnen, in denen sich Luft bzw. Gase, aber
auch sogenanntes "totes Material", also nicht mehr
weitertransportierter und damit langsam aush&rten-
der Werkstoff, ablagern kann, ist wichtig, da8 im
Bereich der Schmelzeinheit keine Fldchen vorhan-
den sind, die im rechten Winkel zu den Durchids-
sen verlaufen; sowohl im Eintrittsquerschnitt als
auch im Austrittsquerschniit der Schmelzeinheit
sollten nur scharfe Schneiden vorhanden sein, die
ginerseits das freie FlieBen nur wenig behindern
und zum anderen das Entstehen solcher Totzonen
ausschliefen.

Die Beheizung der Vorrichtung, insbesondere
der Schmelzeinheit, erfoigt nach einer bevorzugten
Ausfiihrungsform elektrisch. Die zugehGrige Rege-
lung kann elektronisch Uber einen Sensor bzw.
ginen Thermostaten durchgefiihrt werden. Die ent-
sprechenden Fiihler kénnen entweder im Wérme-
tauscher der Schmelzeinheit selbst oder in dem
zugehdrigen Heizblock untergebracht werden. Es
ist auch mdglich, die Fuhler in der fliefenden
Werkstoff-Masse anzuordnen, falls sie die ange-
strebte, gleichmiBige Strdmung nicht unndtig be-
hindern.

In gleicher Weise kdnnen in dem Werkstoff-
Strom auch Drucksensoren vorgesehen werden,
die zur Regeiung, aber auch als Stdrungsmelder
dienen.

Zumindest die Schmeizeinheit und die Fldchen
ihrer Bohrungen sollten mit einer hochtemperatur-
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bestdndigen Antihaft-Beschichiung versehen sein,
damit es hier nicht zu Materialablagerungen kom-
men kann, die das angestrebte, freie Flieen des
Werkstoffes behindern wiirden. Bei Bedarf kénnen
auch die anderen Fldchen, insbesondere die Innen-
winde der Sammelkammer und ihre AusiaBdff-
nung, mit einer solichen Antihaft-Beschichtung ver-
sehen werden.

Dis Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahname auf
die beiliegenden, schmematischen Zeichnungen
ndher eridutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen vertikalen Schnitt durch eine
erste Ausflihrungsform einer Vorrichtung zum Auf-
schmelzen von hochpolymeren, thermoplastischen
Werkstoffen, bei der der Ausgangs-Werkstoff in
dem Vorratsbehiiter mittels eines Kolben/Zylinder-
An triesbes befSrdert wird,

Fig. 2 einen Schnitt ldngs der Linien 1-1 von
Fig. 1, in Richtung des Pfeils A gesehen, und

Fig. 3 sine Fig. 1 entsprechende Darstellung
einer AusfUhrungsform, bei der der Ausgangswerk-
stoff in dem Vorratsbehdlter mittels einer Schnecke
gefrdert wird.

Die aus Fig. 1 ersichtliche, aligemein durch das
Bezugszeichen 10 angedeutete Vorrichtung zum
Aufschmelzen eines hochpolymeren, thermopiasti-
schen Werkstoffes, wie beispielsweise Poltycarbo-
nat, insbesondere seines hochschmelzenden
Konstruktions-Schmelzkiebstoffes, wie beispielswei-
se Polyester, Copolyester, Polyamid und Copolya-
mid, weist einen zylindrischen Vorratsbehélter 12
auf, dessen Achse lotrecht veriduit. In dem Vorrats-
behdlter 12 befindet sich der partikelférmige Aus-
gangswerkstoff 14, der beispielsweise Pulver-,
Granulat- oder Schnitzelform hat.

Die Beflillung des Vorratsbehilters 12 mit dem
Ausgangswerkstoff 14 erfolgt iber sinen seitlichen
.angebrachten Flilstutzen 16, der mittels eines Dek-
kels 18 luftdicht verschlossen werden kann.

Am oberen Ende des Vorratsbehdlters 12 ist
ein umlaufender Flansch 20 vorgesehen, auf dem
eine Deckelplatte 22 aufliegt. Die Deckelplatte 22
ist mit einem VakuumanschiuB 24 und einem Stick-
stoffanschiu 26 versehen.

An die Deckelplatte 22 schiiefit sich nach oben
ein Luftzylinder 28 flir die Beaufschlagung eines in
dem Vorratsbehdlter 12 verschiebbaren Kolbens 30
an, der den partikelfSrmigen Ausgangs-Werkstoff
14 in dem Vorratsbehiiter 12 nach unten schiebt
und dadurch férdert.

An der Seitenwand des Vorratsbehdliers 12 ist
ein weiterer Stickstoff-AnschiuB 32 vorgesshen.

Das untere Ende des Vorratsbehiiters 12 ist
von einem Kiihimantel 34 umgeben, der mit einer
KUhImitteistrdmung gespeist wird.

An den Kihlmantel 34 schlieBt sich nach unten
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hin ein Heizblock 36 an, in dem sich elekirische
Heizelemente 38, insbesondere Widerstands-Hei-
zolemente, sowie Thermofiihler 40 befinden. Der
Heizbiock 38 ist durch einen Isoliermantel 42 um-
geben.

In dem Heizblock 36 befindst sich eine von
oben nach unten durchgehende Aussparung, deren
unteres Ende eine Sammelkammer 44 mit siner
AuslaBdfinung 46 bildet. Uber der Sammelkammer
44 ist in die Aussparungen im Heizblock 36 ein, 2.
B. aus Sintermaterial bestehender Warmetauscher
48 eingesetzt, der sbenfalls mit sinem Thermofiih-
ler 40 versehen ist.

An seinem oberen, dem Vorratsbehdlter 12 zu-
gewandten Ende weist der Warmetauscher 48 ei-
nen vorstehenden Rand auf, dessen Innenfldche
nach unten konisch zulduft und sich unmittelbar an
den entsprechend konisch geformten oberen Rand
der Aussparung in dem Heizblock 36 anschiieft, so
daf ein gleichmiBiger, trichterférmiger Einiauf von
der Wand des Vorratsbehdlters 12 zum Warmetau-
scher 48 entsteht. In dem WiArmetauscher 48 ist
eine Vielzahl von durchgehenden Bohrungen 50
mit kreisférmigem Querschnitt ausgebiidet, die je-
weils durch schmale, schneidenférmige Stege von-
einander getrennt sind. Dabei sind die Bohrungen
bzw. die Zwischenstege so aufeinander abge-
stimmi, daB im Eintrittsquerschnitt des Wirmetau-
schers 48 und damit der Bohrungen 50 nur schma-
le, schneidenfsrmige Uberginge, jedoch keine im
rechten Winkel zur Fliefrichtung des Werkstoffes
14 verlaufende Fldchen entstehen.

Die Bohrungen 50 haben also eine sich von
oben nach unten konisch verjlingende Form, so
daB die Bohrungen 50 im Eintrittsquerschniit des
Wirmetauschers 48 ihren grdften Querschnitt ha-
ben und voneinander durch die schmale, schnei-
denférmige Stege getrennt wird. Der kleinste Quer-
schnitt der Bohrungen befindet sich am unteren
Austrittsquerschnitt des Wirmetauschers 48.

Die Form des unteren Bersiches der Ausspa-
rung und damit der Sammelkammer 44 ist so an
den Austrittsquerschnitt des Wirmetauschers 48
angepaBt, daB die sinzelnen, aus den Bohrungen
50 ausiretenden Werkstoff-Strome gemeinsam
ohne jede Behinderung in die konisch nach unten
zulaufende Sammelkammer 44 und damit zur Aus-
laBéffnung 46 gelangen.

An die Auslafdffnung kann ein Schlauch, eine
Rohrleitung oder ein anderes Mittel flir den Weiter-
transport des verflissigten Werkstoffes 14 (nicht
dargestellt) angeschlossen werden.

Das untere Ende des Heizblocks 36 ruht auf
Stiitzen 52, die wiederum auf einer Unterlage 54
stehen.

Fig. 2 zeigt die Schmelzeinheit mit dem Wér-
metauscher 48 von oben; man kann die Eintritts-
querschnitie der Bohrungen 50 mit den schneiden-
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fdrmigen, spitz zulaufenden Oberkanten der Zwi-
schenstege erkennen.

Der ungeschmolzene, schiitifihige Werkstoff,
beispielsweise ein Konstruktions-Schmeizkiebstoff
auf der Basis von Poiyester, wird Uber den Flllstut-
zen 16 in den Vorratsbehdlter 12 gegeben; die
Befiillung kann entweder kontinuierlich oder diskon-
tinuierlich erfolgen.

Uber den Vakuum-Anschiug 24 wird der Vor-
ratsbehdlter 12 entgast, wodurch die Restfeuchte
des Werkstoffes 14 und der Luft-Sauerstoff entzo-
gen werden und dadurch keine die Eigenschaften
des Werkstoffes veréindernden, nachieiligen Reak-
tionen hervorrufen k&nnen.

Durch die Zufilhrung von Stickstoff Uber die
Anschliisse 26, 32 wird der Werkstoff, der insbe-
sondere im erwdrmten Zustand sehr empfindlich
reagiert, gegen Oxydation abgeschirmt. Der Kuhl-
mantel 34 verhindert das vorzeitige Aufschmelzen
des Materials {iber dem Wérmetauscher 48 durch
nach oben aufsteigende W&rme; es wird also ge-
wihrleistet, daf der eigentiiche Aufschmelzvorgang
erst im Bereich des Wérmetauschers 48 beginnt.

Der Kolben 30 wird durch den Luftzylinder 28
in dem Vorratsbehilter 12 nach unten verschoben,
so daB der Ausgangs-Werkstoff 14 aus dem Vor-
ratssbehilter 12 zum Wirmetauscher 48 geférdert
wird. In den vertikalen, parallel- bzw. leicht schrég
verlaufenden Bohrungen 50 des Wirmetauschers
48, die wiederum selbst eine leicht konisch nach
unten zulaufende Form haben, wird der Werkstoff
14 mit einer genau definierten Wirmemenge be-
aufschlagt, so daB in einer mdglichst kurzen Zeit-
spanne eine maximale Werkstoffmenge durch
Kontakt- bzw. Ubergangswirme aufgeschmolzen
werden kann.

Die aus den einzelnen Bohrungen 50 des Wir-
metauschers 48 austretenden Materialstréme wer-
den in der Sammelkammer 44 vereinigt, die eben-
falls nach unten hin konisch zulduft.

Dabei ist der Querschniit der AuslaBéfinung 46
kleiner als der kieinste Querschnitt der Sammel-
kammer 44, und auch der Gesamtguerschnitt der
Bohrungen 50 in dem Wérmetauscher 48 ist klei-
ner als der freie Querschnitt des Vorratsbehiliers
12, so daB sich von oben nach unten Uber die
gesamte Forderstrecke des Werkstoffes 14 ein
gleichmipiger Druck aufbaut, der zur kontinuierli-
chen Fdrderung des Werkstoffes in Verbindung mit
einem gleichmigigen Schmelzvorgang beitrégt.

Die  Temperaturregelung  wéhrend des
Schmelzvorgangs in dem Warmetauscher 48 er-
folgt in der Ublichen Weise unter Beriicksichtigung
des von den Thermofiihiern 40 ermittelten Ist-Wer-
tes flir die Temperatur.

Alle mit dem Werkstoff 14 in Berlhrung kom-
menden Flichen des Wirmetauschers 48 sowie
die Innenwand der Sammelkammer 44 sind mit
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einer  hochtemperaturbestindigen  Antihaft-Be-
schichtung versehen, so daB keine Werkstoff-Abla-
gerungen aufitreten kdnnen. ’

Als Alternative zu der dargesteliten Ausfih-
rungsform ist auch die direkte elekirische Behei-
zung des Wérmetauschers 48 mdglich.

Bei dieser Ausfihrungsform ist der Warmetau-
scher 48 als getrennte Einheit ausgebildet, die 16s-
bar in dem Heizblock 36 angeordnet ist und des-
halb problemlos ausgetauscht werden kann; da-
durch wird es mdglich, den Wérmetauscher 48 an
unterschiedliche Erfordernisse anzupassen, nidm-
lich an die Viskositdt und an die PartikelgréBe des
Woerkstoffes. Zu diesem Zweck kdnnen insbeson-
dere die Durchmesser, die Ldngen, die Form und
die Konizitt der Bohrungen 50 variiert werden.

Als Alternative hierzu ist es auch mdglich,
Heizblock und Wirmetauscher einstlickig auszubil-
den; in diesem Fall muB daflir gesorgt werden, dag
die gesamte Einheit aus Heizblock und Wirmetau-
scher ausgetauscht werden kann.

Figur 3 zeigt eine Modifikation der Vorrichtung
10 nach Fig. 1, bei der die Fdrderung des Werk-
stoffes 14 in dem Vorratsbehilter 12 nicht durch
den Kolben/Zylinder-Antrieb 28, 30, sondern durch
eine Schnecke 56 erfolgt; die Schnecke 56 weist
eine vertikale Achse 58 auf, die durch einen auf der
Deckelplatte 52 angebrachten Elektromotor 60 ge-
dreht wird.

Bei dieser Ausflihrungsform erfoigt die Befll-
lung auBerdem nicht Uber einen seitlichen Flllstut-
zen 18, sondern Uber einen Fullanschiuf 62 am
Deckel 22, also vom oberen Ende des Vorratsbe-
hilters 12 her.

Der Ubrige Aufbau und auch die Funktionswei-
se sind unveridndert, so daB sie nicht nochmals
erldutert werden sollen.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Aufschmeizen von hochpo-
lymeren, thermoplastischen Werkstoffen, insbeson-
dere Klebstoffen,

a) mit einem abgedichteten Vorratsbehilter
fiir den partikelférmigen Ausgangs-Werkstoff,

b) mit einer Transporteinrichtung zur Fdrde-
rung des Ausgangs-Werkstoffes aus dem Vorrats-
behditer durch .die Durchidsse einer heizbaren
Schmelzvorrichtung in eine Sammetkammer, und

¢) mit einer Auslapéffnung in der Sammel-
kammer fir die Zuflihrung des aufgeschmolzenen
Werkstoffes zur weiteren Verarbeitung, gekenn-
zeichnet durch die folgenden Merkmale:

d) die Schmelzvorrichtung ist als getrennte,
herausnehmbare Schmelzeinheit (48) mit einer
Vielzahl von in FlieBrichtung des Werkstoffes (14)
verlaufenden Durchidssen (50) ausgebildet; und
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g) an die Schmelzeinheit (48) schiiedt sich
die sbenfails in Fliefrichtung des Werkstoffes ver-
laufende Sammelkammer (44) mit der ebenfails in
Fliefrichtung liegenden AusiaB&ffnung (46) an.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Schmelzeinheit als heraus-
nehmbarer Wirmetauscher (48) ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Warmstauscher (48) in ei-
nem beheizbaren Heizblock (36) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Warmetauscher (48) direkt
beheizt ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 -
4, dadurch gekennzeichnet, da8 der Wirmetau-
scher (48) aus einem Sintermaterial, insbesondere
sinem Sintermetall besteht.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der gesamte War-
metauscher (48) als Widerstandsheizung ausgebil-
det ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, da die Férderung des
Ausgangs-Werkstoffes (14) in dem Vorratsbehélter
(12) durch einen Kolben/Zylinder-Antrieb (28, 30)
erfoigt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die F&rderung des
Ausgangs-Werkstoffes (14) in dem Vorratsbehéliter
(12) durch eine Fdrderschnecke (56) erfolgt.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB das untere Ende
des Vorratsbehilters (12) durch einen Kihimaniel
(34) umgeben ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf die mit dem
Werkstoff (14) in Berlihrung kommenden Fldchen
der Schmeizeinheit (48) und der Sammelkammer
(44) sinschlieBlich der Auslagdffnung (46) mit einer
Antihaft-Beschichiung, insbesondere mit einer
hochtemperaturbestindigen Antihaft-Beschichtung,
versehen sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Durchiés-
se (50) der Schmelzeinheit durch Bohrungen gebil-
det werden.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Flies-
querschnitte vom Vorratsbehdlter (12) Uber die
Schmeizeinheit (48) mit ihren Durchidssen (50) zur
Sammelkammer (44) mit der AuslaBdffnung (46)
stetig verjingen.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Durchidsse (50) der
Schmelzeinheit (48) sich zur Sammelkammer (44)
konisch verjlingen.
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14, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12
oder 13, dadurch gekennzsichnet, daB sich der
Querschnitt der Sammelkammer (44) zur Auslagoff-
nung (46) hin konisch verjungt.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem
FlieBweg des Werkstoffes (14) von dem Vorratsbe-
hdlter (12) Uber die Schmelzeinheit (48) zur Sam-
melkammer (44) mit der AusiaBdifnung (46) keine
die Strémung behindernden Fldchen, insbesondere
keine im rechten Winkel zur Fliefirichtung verlau-
fenden Fldchen, vorgesehen sind.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 15, dadurch gekennzsichnet, daB die Zwischen-
stege zwischen den Durchldssen (50) der Schmelz-
einheit (48) im Eintrittsquerschnitt der Schmelzein-
heit (48) schneidenfdrmig bzw. punktférmig zulau-
fende Kanten bilden.
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