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*)  Vorrichtung  zum  Aufschmelzen  von  hochpolymeren,  thermoplastischen  werKstonen,  insDesonaere 
Klebstoffen. 

@  Eine  Vorrichtung  zum  Aufschmelzen  von  hoch- 
polymeren,  thermoplastischen  Werkstoffen,  insbe- 
sondere  Klebstoffen,  mit  einem  abgedichteten  Vor- 
ratsbehälter  für  den  partikelförmigen  Ausgangs- 
Werkstoff,  mit  einer  Transporteinrichtung  zur  Förde- 
rung  des  Ausgangs-Werkstoffes  aus  dem  Vorratsbe- 
hälter  durch  die  Durchlässe  einer  heizbaren 
Schmelzvorrichtung  in  eine  Sammelkammer,  und  mit 
einer  Auslaßöffnung  in  der  Sammelkammer  für  die 
Zuführung  des  aufgeschmolzenen  Werkstoffes  zur 
weiteren  Verarbeitung  weist  eine  Schmelzvorrichtung 
auf,  die  als  getrennte,  herausnehmbare  Schmelzein- 
heit  mit  einer  Vielzahl  von  in  Fließrichtung  des  Werk- 
stoffes  verlaufenden  Durchlässen  ausgebildet  ist; 

^   und  an  die  Schmelzeinheit  schließt  sich  die  ebenfalls 
in  Fließrichtung  des  Werkstoffes  verlaufende  Sam- 

•3"  melkammer  mit  der  ebenfalls  in  Fließrichtung  iiegen- 
JjQden  Auslaßöffnung  an. 
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Vorrichtung  zum  Aufschmelzen  von  hochpoly- 
meren,  thermoplastischen  Werkstoffen,  insbeson- 
dere  Klebstoffen 

Die  Erfindung  betrifft  eine  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 
Vorratsbehälter  für  den  partikelförmigen  Ausgangs- 
Werkstoff,  eine  Transporteinrichtung,  nämlich  einen 
pneumatisch  betätigen  Preßkc4ben,  zur  Förderung 
des  Ausgangs-Werkstoffes  aus  dem  Vorratsbehäl- 
ter  durch  die  Durchlässe  einer  heizbaren  Schmelz- 
einheit  in  eine  Sammelkammer  sowie  eine  Auslaß- 
öffnung  in  der  Sammelkammer  für  die  Zuführung 
des  aufgeschmolzenen  Werkstoffes  zur  weiteren 
Verarbeitung  auf.  Dabei  gelangt  der  Ausgangs- 
Werkstoff  von  dem  Vorratsbehälter  in  eine  Druck- 
kammer,  die  auf  einer  Seite  durch  den  pneuma- 
tisch  betätigten  Preßkolben  und  auf  der  gegenüber- 
liegenden  Seite  durch  eine  beheizbare  Schmel- 
zwand  mit  den  Durchlässen  begrenzt  wird.  Der 
pneumatisch  betätigte  Preßkolben  drückt  den  er- 
wärmten  und  damit  verflüssigten  Ausgangs-Werk- 
stoff  durch  die  Durchlässe  der  Schmelzwand,  die  in 
einen  gemeinsamen,  senkrecht  zur  Fließrichtung  in 
den  Durchlässen  verlaufenden  Sammelraum  mün- 
den. 

Bei  dieser  Aufschmelzvorrichtung  ist  die  mehr- 
fache  Umlenkung  der  Strömungsrichtung  vom  Vor- 
ratsbehälter  über  die  Druckkammer,  die  Durchlässe 
in  der  Schmelzwand  und  schließlich  zur  Sammel- 
kammer  hin  nachteilig,  da  sich  hierdurch  kein 
gleichmäßiger  Druckaufbau  erzielen  läßt.  Außerdem 
muß  durch  zusätzliche  konstruktive  Maßnahmen 
dafür  gesorgt  werden,  daß  es  im  Bereich  der  Öff- 
nungen  nicht  zur  Brükkenbildung  kommt.  Es  wird 
deshalb  vorgeschlagen,  einen  Luftstrom  über  die 
Düsen  im  Bereich  der  Zuführöffnung  zu  leiten,  so 
daß  der  dort  befindliche  Ausgangs-Werkstoff  aufge- 
wirbelt  und  damit  aufgelockert  wird,  also  keine 
Brückenbildung  entstehen  kann. 

Ein  Vorläufer  einer  solchen  Aufschmelzvorrich- 
tung  geht  aus  der  DE-PS  31  09  369  hervor,  wobei 
ebenfalls  eine  mehrmalige  Umlenkung  der  Strö- 
mung  vom  Vorratsbehalter  über  die  Schmelzkam- 
mer  durch  die  Durchlässe  der  Schmelzwand  zur 
Sammelkammer  erforderlich  ist. 

Die  US-PS  4  660  043  zeigt  eine  Pistole  zum 
Auftragen  eines  Schmelzklebstoffes,  bei  dem  ein 
stangenförmiger  Ausgangs-Werkstoff  zu  einer 
Schmelzkammer  transportiert,  dort  aufgewärmt  und 
damit  erschmolzen  und  schließlich  zu  einer  Auslaß- 
öffnung  gebracht  wird.  Dabei  wird  durch  eine  auf- 
wendige  mechanische  Konstruktion  für  den  Trans- 
port  des  stangenförmigen  Ausgangs-Werkstoffes 

gesorgt,  der  auf  einer  geradlinigen  Bahn  durch  den 
Lauf  der  Pistole  bewegt  wird.  Die  zur  Verschiebung 
des  Ausgangswerkstoffes  erforderliche  Kraft  muß 
über  den  Auslöser  geliefert  werden. 

5  Diese  Vorrichtungen  sind  nicht  zur  Verarbei- 
tung  von  besonders  empfindlichen  thermoplasti- 
schen  Werkstoffen,  wie  beispielsweise  Klebstoffen 
in  Pulver-,  Granulat-  oder  Schnitzeiform  geeignet, 
die  zur  Zeit  mit  Extrudern  verarbeitet  werden  müs- 

w  sen.  Hochschmeizende  polymere,  thermoplastische 
Werkstoffe,  wie  beispielsweise  Polycarbonat,  oder 
hochschmelzende  Konstruktions-Schmelzklebstoffe, 
wie  beispiels  weise  Polyester,  Copolyester,  Polya- 
mide  und  Copolyamide,  müssen  wegen  ihres  ho- 

75  hen  Erweichungspunktes  in  der  Regei  mit  sehr 
hohen  Aufschmelztemperaturen  in  der  Größenord- 
nung  von  200*  C  bis  350*  C  verarbeitet  werden. 
Diese  Verarbeitungstemperaturen  lassen  sich  zwar 
mit  herkömmlichen  Verarbeitungsextrudem  für 

20  thermoplastische,  polymere  Werkstoffe  ohne  weite- 
res  erreichen;  die  in  einem  solchen  Extruder  auftre- 
tende  dynamische  Scherbeanspruchung  und  damit 
Erwärmung  der  Werkstoffe  ist  jedoch  für  viele 
Thermoplaste  ungünstig.  Denn  bei  der  hohen 

25  Scherbelastung,  insbesondere  beim  diskontinuierli- 
chen  Betrieb,  wie  er  beispielsweise  für  das  Sprit- 
zen  von  polymeren  Werkstoffen  erforderlich  ist, 
lassen  sich  Veränderungen  in  der  Molekular-Struk- 
tur  der  Werkstoffe  nicht  ausschließen.  Solche  Ver- 

30  änderungen  sind  jedoch  in  aller  Regel  mit  einer 
Änderung  der  Eigenschaften  des  Werkstoffes  ver- 
bunden,  so  daß  sie  sicher  und  zuverlässig  vermie- 
den  werden  müssen. 

Der  Erfindung  liegt  deshalb  die  Aufgabe  zu- 
35  gründe,  eine  Vorrichtung  zum  Aufschmelzen  von 

hochpolymeren,  thermoplastischen  Werkstoffen, 
insbesondere  Klebstoffen,  der  angegebenen  Gat- 
tung  zu  schaffen,  bei  der  die  oben  erwähnten 
Nachteile  nicht  auftreten.  Insbeosndere  soll  eine 

40  Vorrichtung  vorgeschlagen  werden,  mit  der  thermo- 
plastische,  hochpolymere  Werkstoffe  durch  eine 
extrem  kurze  thermische  Belastung  schonend  und 
ohne  die  Nachteile  der  Extruder-Scher-Erwärmung 
aufgeschmolzen  werden  können. 

45  Dies  wird  erfindungsgemäß  durch  die  im  kenn- 
zeichnenden  Teil  des  Anspruchs  1  angegebenen 
Merkmale  erreicht. 

Zweckmäßige  Ausführungsformen  werden 
durch  die  Merkmale  der  Unteransprüche  definiert. 

50  Die  mit  der  Erfindung  erzielten  Vorteile  beru- 
hen  auf  der  sehr  gleichmäßigen  und  schonenden 
Behandlung  und  Förderung  des  Werkstoffes,  der 
auf  einer  geradlinigen  Bahn  von  dem  Vorratsbehäl- 
ter  über  die  Schmelzeinheit  und  die  Sammelkam- 

55  mer  zum  Auslaß  gebracht  und  dabei  nur  vernach- 
lässigbaren  Seher-Beanspruchungen  unterworfen 
wird,  so  daß  molekulare  Veränderungen  weitge- 
hend  ausgeschlossen  werden. 
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Auch  die  Thermische  Belastung  ist  extrem  ge- 
ng,  da  die  Fließgeschwindigkeit  in  der  Schmelz- 
inheit  problemlos  an  die  Eigenschaften  des  Werk- 
toffes,  insbesondere  seine  Viskosität  und  seine 
'artikelgröße,  angepaßt  werden  kann,  indem  die 
äweils  geeignete  Schmelzeinheit  eingesetzt  wird. 
Sei  den  entsprechenden,  auf  die  Eigenschaften  des 
Verkstoffs  abgestimmten  Parametern  handelt  es 
ich  im  wesentlichen  um  den  Durchmesser,  die 
.änge,  die  Form  und  gegenbenenfalls  die  Konizität 
ler  Durchlässe  der  Schmelzeinheit. 

Die  Schmelzeinheit  selbst  kann  direkt  oder  in- 
lirekt  beheizt  sein  und  bildet  eine  Art 
Wärmetauscher"  der  den  durch  seine  Durchlässe 
ließenden  Werkstoff  gleichmäßig  mit  der  intern 
»der  extern  erzeugten  Wärme  beaufschlagt. 

Um  beispielsweise  in  einem  solchen  Wärme- 
auscher  eine  möglichst  hohe  Durchlässigkeit  und 
jleichzeitig  einen  optimalen  Wärmetausch  zu  er- 
beten,  besteht  die  Möglichkeit,  den  gesamten  Wär- 
netauscher  als  Widerstandsheizung  auszubilden. 
/Vegen  seiner  ausgezeichneten  Durchlässigkeit  in 
/erbindung  mit  seiner  hohen  Wärmeleitfähigkeit 
jnd  damit  seines  guten  Wärmetauscheffektes  bie- 
et  sich  beispielsweise  die  Verwendung  eines  Sint- 
srmaterials,  insbesondere  eines  Sintermetalls,  an. 

Als  Alternative  hierzu  könnte  ein  solcher,  bei- 
spielsweise  aus  Sintermaterial  bestehender  Wär- 
netauscher  auch  indirekt  beheizt  werden,  indem  er 
n  einem  beheizten  Heizblock  angeordnet  wird. 

In  jedem  Fall  muß  dafür  gesorgt  werden,  daß 
sich  die  Schmelzeinheit  gegebenenfalls  mit  dem 
Heizblock  mit  wenigen  Handgriffen  von  dem  Vor- 
@atsbehälter  einerseits  und  der  Sammelkammer 
dzw.  der  Weiterverarbeitungsstrecke  andererseits 
rennen  läßt,  um  die  oben  erörterte  leichte  Aus- 
:auschbarkeit  der  Schmelzeinheit  zu  gewährleisten. 

Im  Vergleich  mit  den  bisher  üblichen  Extrudern 
nat  diese  Vorrichtung  einen  erheblichen 
Inverstitionskosten-Vorteil  im  Leistungsbereich  bis 
100  kg/Std.,  da  kostenintensive  geschliffene 
Extruder/Schneken-Zyiinder  und  Hochleistungsan- 
triebe  entfallen. 

Nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform  wird 
der  als  Schmelzeinheit  dienende  Wärmetauscher 
indirekt  beheizt,  da  so  eine  optimale  Nutzung  des 
zur  Verfügung  stehenden  Materiaikerns  für  die 
Durchlässe  mit  extrem  schmalen  Zwischenstegen 
gewärleistet  wird.  Außerdem  vereinfacht  sich  da- 
durch  der  Austausch  bzw.  die  Reinigung  des  Wär- 
metauschers. 

Nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform  ha- 
ben  sowohl  die  Durchlässe  in  der  Schmelzeinheit 
als  auch  die  Sammelkammer  eine  konische  Form, 
wobei  für  die  Funktionsweise  wesentlich  ist,  daß 
der  Querschnitt  der  Auslaßöffnung  kleiner  als  der 
Querschnitt  der  schmälsten  Stelle  der  Sammelkam- 
mer  ist,  und  daß  der  Gesamtquerschnitt  der  Durch- 

lasse  in  aer  scnmeizeinneii  Kleiner  ais  uei  iibiö 
Querschnitt  des  Vorratsbehälters  ist.  Dadurch  baut 
sich  vom  Vorratsbehälter  über  die  Durchlässe  der 
Schmelzeinheit  und  die  Sammelkammer  zur  Aus- 

i  laßöffnung  hin  ein  Druck  auf,  der  den  erwähnten 
gleichmäßigen  Durchfluß  gewährleistet. 

Das  Fließen  des  Ausgangs-Werkstoffes  von 
dem  Vorratsbehälter  über  die  Schmelzeinheit  und 
die  Sammelkammer  zur  Auslaßöffnung  wird  an  kei- 

o  ner  Stelle  durch  Widerstände  behindert,  insbeson- 
dere  Rächen,  die  quer  zur  Fließrichtung  verlaufen, 
da  alle  Flächen,  auch  die  konischen  Flächen  der 
Durchlässe  in  der  Schmelzeinheit  und  der  Sammel- 
kammer  in  Fiießrichtung  gerichtet  sind.  Auch  der 

5  Eintrittsquerschnitt  der  Schmelzeinheit  mit  den  Ein- 
laßöffnungen  der  Durchlässe  ist  mit  spitz  zulaufen- 
den  Stegen  zwischen  den  einzelnen  Durchlässen 
versehen,  um  auch  hier  das  freie  Fließen  des 
Werkstoffes  nicht  zu  behindern. 

<o  Obwohl  bei  einer  geteilten  und  anschließend 
verschraubten  Schmelzeinheit  die  Durchlässe  auch 
durch  Fräsen  hergestellt  werden  können,  werden 
nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform  Bohrun- 
gen  verwendet,  die  sich  in  der  Regel  einfacher 

>5  fertigen  lassen. 
Damit  beim  Anfahren  der  Vorrichtung  sowohl 

über  als  auch  unter  der  Schmelzeinheit  keine  Tot- 
zonen  zwischen  den  einzelnen  Durchlässen  entste- 
hen  können,  in  denen  sich  Luft  bzw.  Gase,  aber 

io  auch  sogenanntes  "totes  Material",  also  nicht  mehr 
weitertransportierter  und  damit  langsam  aushärten- 
der  Werkstoff,  ablagern  kann,  ist  wichtig,  daß  im 
Bereich  der  Schmelzeinheit  keine  Flächen  vorhan- 
den  sind,  die  im  rechten  Winkel  zu  den  Durchläs- 

35  sen  verlaufen;  sowohl  im  Eintrittsquerschnitt  als 
auch  im  Austrittsquerschnitt  der  Schmelzeinheit 
sollten  nur  scharfe  Schneiden  vorhanden  sein,  die 
einerseits  das  freie  Fließen  nur  wenig  behindern 
und  zum  anderen  das  Entstehen  solcher  Totzonen 

to  ausschließen. 
Die  Beheizung  der  Vorrichtung,  insbesondere 

der  Schmelzeinheit,  erfolgt  nach  einer  bevorzugten 
Ausführungsform  elektrisch.  Die  zugehörige  Rege- 
lung  kann  elektronisch  über  einen  Sensor  bzw. 

45  einen  Thermostaten  durchgeführt  werden.  Die  ent- 
sprechenden  Fühler  können  entweder  im  Wärme- 
tauscher  der  Schmelzeinheit  selbst  oder  in  dem 
zugehörigen  Heizblock  untergebracht  werden.  Es 
ist  auch  möglich,  die  Fühler  in  der  fließenden 

so  Werkstoff-Masse  anzuordnen,  falls  sie  die  ange- 
strebte,  gleichmäßige  Strömung  nicht  unnötig  be- 
hindern. 

In  gleicher  Weise  können  in  dem  Werkstoff- 
Strom  auch  Drucksensoren  vorgesehen  werden, 

55  die  zur  Regelung,  aber  auch  als  Störungsmelder 
dienen. 

Zumindest  die  Schmelzeinheit  und  die  Flächen 
ihrer  Bohrungen  sollten  mit  einer  hochtemperatur- 
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beständigen  Antihaft-Beschichtung  versehen  sein, 
damit  es  hier  nicht  zu  Materialablagerungen  kom- 
men  kann,  die  das  angestrebte,  freie  Fließen  des 
Werkstoffes  behindern  würden.  Bei  Bedarf  können 
auch  die  anderen  Flächen,  insbesondere  die  Innen- 
wände  der  Sammelkammer  und  ihre  Auslaßöff- 
nung,  mit  einer  solchen  Antihaft-Beschichtung  ver- 
sehen  werden. 

Die  Erfindung  wird  im  folgenden  anhand  von 
Ausführungsbeispielen  unter  Bezugnahname  auf 
die  beiliegenden,  schmematischen  Zeichnungen 
näher  erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  einen  vertikalen  Schnitt  durch  eine 
erste  Ausführungsform  einer  Vorrichtung  zum  Auf- 
schmelzen  von  hochpolymeren,  thermoplastischen 
Werkstoffen,  bei  der  der  Ausgangs-Werkstoff  in 
dem  Vorratsbehälter  mitteis  eines  Kolben/Zylinder- 
An  triebes  befördert  wird, 

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

Fig.  3  eine  Fig.  1  entsprechende  Darstellung 
einer  Ausführungsform,  bei  der  der  Ausgangswerk- 
stoff  in  dem  Vorratsbehälter  mittels  einer  Schnecke 
gefördert  wird. 

Die  aus  Fig.  1  ersichtliche,  allgemein  durch  das 
Bezugszeichen  10  angedeutete  Vorrichtung  zum 
Aufschmelzen  eines  hochpolymeren,  thermoplasti- 
schen  Werkstoffes,  wie  beispielsweise  Polycarbo- 
nat,  insbesondere  eines  hochschmelzenden 
Konstruktions-Schmelzklebstoffes,  wie  beispielswei- 
se  Polyester,  Copolyester,  Polyamid  und  Copolya- 
mid,  weist  einen  zylindrischen  Vorratsbehälter  12 
auf,  dessen  Achse  lotrecht  verläuft.  In  dem  Vorrats- 
behälter  12  befindet  sich  der  partikelförmige  Aus- 
gangswerkstoff  14,  der  beispielsweise  Pulver-, 
Granulat-  oder  Schnitzelform  hat. 

Die  Befüllung  des  Vorratsbehälters  12  mit  dem 
Ausgangswerkstoff  14  erfolgt  über  einen  seitlichen 
angebrachten  Füilstutzen  16,  der  mittels  eines  Dek- 
kels  18  luftdicht  verschlossen  werden  kann. 

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

An  die  Deckelplatte  22  schließt  sich  nach  oben 
ein  Luftzylinder  28  für  die  Beaufschlagung  eines  in 
dem  Vorratsbehälter  12  verschiebbaren  Kolbens  30 
an,  der  den  partikelförmigen  Ausgangs-Werkstoff 
14  in  dem  Vorratsbehälter  12  nach  unten  schiebt 
und  dadurch  fördert. 

An  der  Seitenwand  des  Vorratsbehälters  12  ist 
ein  weiterer  Stickstoff-Anschluß  32  vorgesehen. 

Das  untere  Ende  des  Vorratsbehäiters  12  ist 
von  einem  Kühlmantel  34  umgeben,  der  mit  einer 
Kühlmittelströmung  gespeist  wird. 

An  den  Kühlmantel  34  schließt  sich  nach  unten 

hin  ein  Heizblock  36  an,  in  dem  sich  elektrische 
Heizelemente  38,  insbesondere  Widerstands-Hei- 
zelemente,  sowie  Thermofühler  40  befinden.  Der 
Heizblock  36  ist  durch  einen  Isoliermantel  42  um- 

5  geben. 
In  dem  Heizblock  36  befindet  sich  eine  von 

oben  nach  unten  durchgehende  Aussparung,  deren 
unteres  Ende  eine  Sammelkammer  44  mit  einer 
Auslaßöffnung  46  bildet.  Über  der  Sammelkammer 

w  44  ist  in  die  Aussparungen  im  Heizblock  36  ein,  z. 
B.  aus  Sintermaterial  bestehender  Wärmetauscher 
48  eingesetzt,  der  ebenfalls  mit  einem  Thermofüh- 
ler  40  versehen  ist. 

An  seinem  oberen,  dem  Vorratsbehälter  12  zu- 
15  gewandten  Ende  weist  der  Wärmetauscher  48  ei- 

nen  vorstehenden  Rand  auf,  dessen  Innenfläche 
nach  unten  konisch  zuläuft  und  sich  unmittelbar  an 
den  entsprechend  konisch  geformten  oberen  Rand 
der  Aussparung  in  dem  Heizblock  36  anschließt,  so 

20  daß  ein  gleichmäßiger,  trichterförmiger  Einlauf  von 
der  Wand  des  Vorratsbehälters  12  zum  Wärmetau- 
scher  48  entsteht.  In  dem  Wärmetauscher  48  ist 
eine  Vielzahl  von  durchgehenden  Bohrungen  50 
mit  kreisförmigem  Querschnitt  ausgebildet,  die  je- 

25  weils  durch  schmale,  schneidenförmige  Stege  von- 
einander  getrennt  sind.  Dabei  sind  die  Bohrungen 
bzw.  die  Zwischenstege  so  aufeinander  abge- 
stimmt,  daß  im  Eintrittsquerschnitt  des  Wärmetau- 
schers  48  und  damit  der  Bohrungen  50  nur  schma- 

30  le,  schneidenförmige  Übergänge,  jedoch  keine  im 
rechten  Winkel  zur  Fließrichtung  des  Werkstoffes 
14  verlaufende  Flächen  entstehen. 

Die  Bohrungen  50  haben  also  eine  sich  von 
oben  nach  unten  konisch  verjüngende  Form,  so 

35  daß  die  Bohrungen  50  im  Eintrittsquerschnitt  des 
Wärmetauschers  48  ihren  größten  Querschnitt  ha- 
ben  und  voneinander  durch  die  schmale,  schnei- 
denförmige  Stege  getrennt  wird.  Der  kleinste  Quer- 
schnitt  der  Bohrungen  befindet  sich  am  unteren 

40  Austrittsquerschnitt  des  Wärmetauschers  48. 
Die  Form  des  unteren  Bereiches  der  Ausspa- 

rung  und  damit  der  Sammelkammer  44  ist  so  an 
den  Austrittsquerschnitt  des  Wärmetauschers  48 
angepaßt,  daß  die  einzelnen,  aus  den  Bohrungen 

45  50  austretenden  Werkstoff-Ströme  gemeinsam 
ohne  jede  Behinderung  in  die  konisch  nach  unten 
zulaufende  Sammelkammer  44  und  damit  zur  Aus- 
laßöffnung  46  gelangen. 

An  die  Auslaßöffnung  kann  ein  Schlauch,  eine 
so  Rohrleitung  oder  ein  anderes  Mittel  für  den  Weiter- 

transport  des  verflüssigten  Werkstoffes  14  (nicht 
dargestellt)  angeschlossen  werden. 

Das  untere  Ende  des  Heizblocks  36  ruht  auf 
Stützen  52,  die  wiederum  auf  einer  Unterlage  54 

55  stehen. 
Fig.  2  zeigt  die  Schmelzeinheit  mit  dem  Wär- 

metauscher  48  von  oben;  man  kann  die  Eintritts- 
querschnitte  der  Bohrungen  50  mit  den  schneiden- 
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örmigen,  spitz  zulaufenden  Oberkanten  der  Zwi- 
ichenstege  erkennen. 

Der  ungeschmolzene,  schüttfähige  Werkstoff, 
jeispielsweise  ein  Konstruktions-Schmelzklebstoff 
luf  der  Basis  von  Polyester,  wird  über  den  Füllstut- 
:en  16  in  den  Vorratsbehälter  12  gegeben;  die 
3efüllung  kann  entweder  kontinuierlich  oder  diskon- 
inuierlich  erfolgen. 

Über  den  Vakuum-Anschluß  24  wird  der  Vor- 
a'tsbehälter  12  entgast,  wodurch  die  Restfeuchte 
ies  Werkstoffes  14  und  der  Luft-Sauerstoff  entzo- 
jen  werden  und  dadurch  keine  die  Eigenschaften 
jes  Werkstoffes  verändernden,  nachteiligen  Reak- 
ionen  hervorrufen  können. 

Durch  die  Zuführung  von  Stickstoff  über  die 
Anschlüsse  26,  32  wird  der  Werkstoff,  der  insbe- 
sondere  im  erwärmten  Zustand  sehr  empfindlich 
eagiert,  gegen  Oxydation  abgeschirmt.  Der  Kühl- 
nantel  34  verhindert  das  vorzeitige  Aufschmelzen 
jes  Materials  über  dem  Wärmetauscher  48  durch 
lach  oben  aufsteigende  Wärme;  es  wird  also  ge- 
währleistet,  daß  der  eigentliche  Aufschmelzvorgang 
3rst  im  Bereich  des  Wärmetauschers  48  beginnt. 

Der  Kolben  30  wird  durch  den  Luftzylinder  28 
n  dem  Vorratsbehälter  12  nach  unten  verschoben, 
so  daß  der  Ausgangs-Werkstoff  14  aus  dem  Vor- 
•atssbehälter  12  zum  Wärmetauscher  48  gefördert 
wird.  In  den  vertikalen,  parallel-  bzw.  leicht  schräg 
/erlaufenden  Bohrungen  50  des  Wärmetauschers 
*8,  die  wiederum  selbst  eine  leicht  konisch  nach 
jnten  zulaufende  Form  haben,  wird  der  Werkstoff 
14  mit  einer  genau  definierten  Wärmemenge  be- 
aufschlagt,  so  daß  in  einer  möglichst  kurzen  Zeit- 
spanne  eine  maximale  Werkstoffmenge  durch 
Kontakt-  bzw.  Übergangswärme  aufgeschmolzen 
werden  kann. 

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

Dabei  ist  der  Querschnitt  der  Auslaßöffnung  46 
kleiner  als  der  kleinste  Querschnitt  der  Sammel- 
kammer  44,  und  auch  der  Gesamtquerschnitt  der 
Bohrungen  50  in  dem  Wärmetauscher  48  ist  klei- 
ner  als  der  freie  Querschnitt  des  Vorratsbehälters 
12,  so  daß  sich  von  oben  nach  unten  über  die 
gesamte  Förderstrecke  des  Werkstoffes  14  ein 
gleichmäßiger  Druck  aufbaut,  der  zur  kontinuierli- 
chen  Förderung  des  Werkstoffes  in  Verbindung  mit 
einem  gleichmäßigen  Schmelzvorgang  beiträgt. 

Die  Temperaturregelung  während  des 
Schmelzvorgangs  in  dem  Wärmetauscher  48  er- 
folgt  in  der  üblichen  Weise  unter  Berücksichtigung 
des  von  den  Thermofühlern  40  ermittelten  Ist-Wer- 
tes  für  die  Temperatur. 

Alle  mit  dem  Werkstoff  14  in  Berührung  kom- 
menden  Flächen  des  Wärmetauschers  48  sowie 
die  Innenwand  der  Sammelkammer  44  sind  mit 

einer  nocntemperaturoestanaigen  Amman-oe- 
schichtung  versehen,  so  daß  keine  Werkstoff-Abla- 
gerungen  auftreten  können. 

Als  Alternative  zu  der  dargestellten  Ausfüh- 
5  rungsform  ist  auch  die  direkte  elektrische  Behei- 

zung  des  Wärmetauschers  48  möglich. 
Bei  dieser  Ausführungsform  ist  der  Wärmetau- 

scher  48  als  getrennte  Einheit  ausgebildet,  die  lös- 
bar  in  dem  Heizblock  36  angeordnet  ist  und  des- 

o  halb  problemlos  ausgetauscht  werden  kann;  da- 
durch  wird  es  möglich,  den  Wärmetauscher  48  an 
unterschiedliche  Erfordernisse  anzupassen,  näm- 
lich  an  die  Viskosität  und  an  die  Partikelgröße  des 
Werkstoffes.  Zu  diesem  Zweck  können  insbeson- 

5  dere  die  Durchmesser,  die  Längen,  die  Form  und 
die  Konizität  der  Bohrungen  50  variiert  werden. 

Als  Alternative  hierzu  ist  es  auch  möglich, 
Heizbiock  und  Wärmetauscher  einstückig  auszubil- 
den;  in  diesem  Fall  muß  dafür  gesorgt  werden,  daß 

>o  die  gesamte  Einheit  aus  Heizblock  und  Wärmetau- 
scher  ausgetauscht  werden  kann. 

Figur  3  zeigt  eine  Modifikation  der  Vorrichtung 
10  nach  Fig.  1,  bei  der  die  Förderung  des  Werk- 
stoffes  14  in  dem  Vorratsbehälter  12  nicht  durch 

?5  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. 

30  Bei  dieser  Ausführungsform  erfolgt  die  Befül- 
lung  außerdem  nicht  über  einen  seitlichen  Füllstut- 
zen  16,  sondern  über  einen  Füllanschluß  62  am 
Deckel  22,  also  vom  oberen  Ende  des  Vorratsbe- 
hälters  12  her. 

35  Der  übrige  Aufbau  und  auch  die  Funktionswei- 
se  sind  unverändert,  so  daß  sie  nicht  nochmals 
erläutert  werden  sollen. 

40  Ansprucne 

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

45  a)  mit  einem  abgedichteten  Vorratsbehälter 
für  den  partikelförmigen  Ausgangs-Werkstoff, 

b)  mit  einer  Transporteinrichtung  zur  Förde- 
rung  des  Ausgangs-Werkstoffes  aus  dem  Vorrats- 
behälter  durch  die  Durchlässe  einer  heizbaren 

so  Schmelzvorrichtung  in  eine  Sammelkammer,  und 
c)  mit  einer  Auslaßöffnung  in  der  Sammel- 

kammer  für  die  Zuführung  des  aufgeschmolzenen 
Werkstoffes  zur  weiteren  Verarbeitung,  gekenn- 
zeichnet  durch  die  folgenden  Merkmale: 

55  d)  die  Schmelzvorrichtung  ist  als  getrennte, 
herausnehmbare  Schmelzeinheit  (48)  mit  einer 
Vielzahl  von  in  Fließrichtung  des  Werkstoffes  (14) 
verlaufenden  Durchlässen  (50)  ausgebildet;  und 

5 
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e)  an  die  Schmelzeinheit  (48)  schließt  sich 
die  ebenfalls  in  Fließrichtung  des  Werkstoffes  ver- 
laufende  Sammelkammer  (44)  mit  der  ebenfalls  in 
Fließrichtung  liegenden  Auslaßöffnung  (46)  an. 

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

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

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

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  - 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Wärmetau- 
scher  (48)  aus  einem  Sintermaterial,  insbesondere 
einem  Sintermetall  besteht. 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  gesamte  Wär- 
metauscher  (48)  als  Widerstandsheizung  ausgebil- 
det  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Förderung  des 
Ausgangs-Werkstoffes  (14)  in  dem  Vorratsbehälter 
(12)  durch  einen  Kolben/Zylinder-Antrieb  (28,  30) 
erfolgt. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Förderung  des 
Ausgangs-Werkstoffes  (14)  in  dem  Vorratsbehälter 
(12)  durch  eine  Förderschnecke  (56)  erfolgt. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
8,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  untere  Ende 
des  Vorratsbehälters  (12)  durch  einen  Kühlmantel 
(34)  umgeben  ist. 

10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  mit  dem 
Werkstoff  (14)  in  Berührung  kommenden  Flächen 
der  Schmelzeinheit  (48)  und  der  Sammelkammer 
(44)  einschließlich  der  Auslaßöffnung  (46)  mit  einer 
Antihaft-Beschichtung,  insbesondere  mit  einer 
hochtemperaturbeständigen  Antihaft-Beschichtung, 
versehen  sind. 

1  1  .  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  10,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Durchläs- 
se  (50)  der  Schmelzeinheit  durch  Bohrungen  gebil- 
det  werden. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  11,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  sich  die  Fließ- 
querschnitte  vom  Vorratsbehälter  (12)  über  die 
Schmelzeinheit  (48)  mit  ihren  Durchlässen  (50)  zur 
Sammelkammer  (44)  mit  der  Auslaßöffnung  (46) 
stetig  verjüngen. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Durchlässe  (50)  der 
Schmelzeinheit  (48)  sich  zur  Sammelkammer  (44) 
konisch  verjüngen. 

14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  12 
oder  13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  sich  der 
Querschnitt  der  Sammelkammer  (44)  zur  Auslaßöff- 
nung  (46)  hin  konisch  verjungt. 

5  15.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  14,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  dem 
Fließweg  des  Werkstoffes  (14)  von  dem  Vorratsbe- 
hälter  (12)  über  die  Schmelzeinheit  (48)  zur  Sam- 
melkammer  (44)  mit  der  Auslaßöffnung  (46)  keine 

ro  die  Strömung  behindernden  Flächen,  insbesondere 
keine  im  rechten  Winkel  zur  Fließrichtung  verlau- 
fenden  Flächen,  vorgesehen  sind. 

16.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  15,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zwischen- 

75  stege  zwischen  den  Durchlässen  (50)  der  Schmelz- 
einheit  (46)  im  Eintrittsquerschnitt  der  Schmelzein- 
heit  (48)  schneidenförmig  bzw.  punktförmig  zulau- 
fende  Kanten  bilden. 

20 

25 

30 

35 

40 

45 

50 

55 

6 







EP  0  342  254  A1 



Europäisches 
Patentamt 

EUROPAISCHER  RECHERCHENBERICH  1 Nummer  aer  Anmeldung 

EP  88  10  / y b 4  

EINSCHLAGIGE  D O K U M E N T E  

Categone Kennzeichnung  des  Dokuments  mit  Angabe,  soweit  erforderlich, 
der  maßgeblichen  Teile 

Betrittt 
Anspruch 

ÜLASÖlflKAllUl-N  LI  CK. 
ANMELDUNG  qnt.  C1.4) 

A 

A 

A,D 

EP-A-0  061  507  (K.  REICH) 
*  Anspruch  4;  Sei te   2,  Absatz  2  -  S e i t e  
l,  Absatz  2  * 

rR-A-2  510  431  (NORDSON) 
*  Sei te   5,  Zei le   16  -  Sei te   6,  Z e i l e  
35;  Sei te   10,  Zei le   19  -  Sei te   11, 
[e i le   28  * 

-R-A-2  158  415  (NORDSON) 
*  Sei te   6,  Zei le   26  -  Sei te   8,  Zei le   9 

EP-A-0  107  077  (NORDSON) 

JS-A-4  485  942  (P.  PETRECCA) 

DE-A-3  447  662  (HORNBERGER) 

1-4,7 

L , 2 , 4 , 6  
, 1 0 , 1 1 ,  
L2,  13 

B  Ob  C  b/U4 

SACHGEBIETE  (Int.  C1.4) 

D  üb  U 
B  05  C 

5 / 0 4  
9 / 0 4  

Der  vorliegende  Recherchenbericht  wurde  für  alle  Patentansprüche  erstellt 
Recherchenort 

DEN  HAAG 
Abscftiußaatura  der  Kecnercne 
06-12-1988  SCHMITT  L.P.  

KATEGORIE  DER  GENANNTEN  DOKUMENTE 
X  :  von  besonderer  Bedeutung  allein  betrachtet 
Y  :  von  besonderer  Bedeutung  in  Verbindung  mit  einer 

anderen  Veröffentlichung  derselben  Kategorie 
A  :  technologischer  Hintergrund 
O  :  nichtschriftliche  Offenbarung 
P  :  Zwischenliteratur 

1  :  der  Erfindung  zugrunde  liegende  meorien  oaer  orunasaize 
E  :  älteres  Patentdokument,  das  jedoch  erst  am  oder 

nach  dem  Anmeldedatum  veröffentlicht  worden  ist 
D  :  in  der  Anmeldung  angeführtes  Dokument 
L  :  aus  andern  Gründen  angeführtes  Dokument 
&  :  Mitglied  der  gleichen  Patentfamilie,  übereinstimmendes 

Dokument 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

