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@ Forderanlage fiir zahfliissige, pastose oder in kaltem Zustand feste Massen, insbesondere fir
heissschmelzende Kleber.

Eine Forderanlage fir z3hflissige, pastdse

oder im kalten Zustand feste Massen, insbeson- s g "

dere fir heissschmelzende Kleber umfasst ein 191 v
im wesentlichen rdhrenformiges Gehduse (2) WAV 7

fir die Masse (M). Die eine Seite des Gehauses 8 |

(2) ist mit einem Abgabe- und/oder Applika- o T _

tionskopf (5) I6sbar verbunden, die andere Seite T r’-’z-;
ist zur Aufnahme eines verschiebbaren Kolbens ;

(14) ausgebildet. Die zu fordernde Masse (M)
befindet sich innerhalb eines komprimierbaren
Beutels (19). Im Bereich des Abgabe- und/oder H
Applikationskopfes (5) sind Mittel (11) zum Be- H
heizen der Gehausewandung (4) angeordnet.
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FORDERANLAGE FUR ZAHFLUSSIGE, PASTOSE ODER IM KALTEM ZUSTAND FESTE MASSEN,
INSBESONDERE FUR HEISSSCHMELZENDE KLEBER

Die Erfindung betrifft eine Forderanlage fiir zéh-
flissige, pastose oder im kalten Zustand feste Mas-
sen, insbesondere fir heissschmelzende Kileber,
gemass Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

In vielen Industriezweigen werden z&hfliissige,
pastose oder im kaltem Zustand feste Massen verar-
beitet. So findet sich in der Blech-verarbeitenden
Industrie, insbesondere in der Automobilindustrie ein
immer grésser werdender Trend zum Verkieben von
Blechteilen. Ein wesentliches Problem bei diesen
Arbeitstechniken stellt die Forderung der z&hfliissi-
gen, pastsen oder vielfach im kalten Zustand festen
Massen, insbesondere von heissschmelzenden Kle-
bern dar. Bei einem der bislang bekannten Geréte
wird die Masse samt dem Anlieferbehalter, dblicher-
weise ein Blechcontainer, in einer zylindrischen
StahlrShre angeordnet. Der Deckel des Blechcontai-
ners wird entfernt und von oben die Druckplatte einer
Kolbenschdpfpumpe in den Container eingefihren.
Die Wandung der Stahiréhre ist beheizbar. Dadurch
wird die Gblicherweise feste Klebermasse verfliissigt.
Mit Hilfe der Druckplatte wird pneumatisch oder
hydraulisch auf die Oberflache der verflissigten Kle-
bermasse Druck ausgeiibt und zugleich flissiger,
heisser Kleber durch eine zentrale Bohrung in der
Druckplatte iiber beheizbare Leitungen abgepumpt
und zu einer Applikationsvorrichtung weitergeleitet.
Bei diesem bekannten Gerat stellt sich immer das
Problem, dass der gesamte Masseninhalt des Contai-
ners verflissigt werden muss um ein Abpumpen des
Klebers zu ermdglichen. Vielfach wird aber nur ein
Teil des Containerinhalts in einem Arbeitsgang ver-
braucht und der verbleibende Rest verfestigt sich wie-
der beim Abkihlen. Bei einem neuerlichen Gebrauch
muss die Masse wieder verfiissigt werden uns sofort.
Dieses stindige Erwdrmen und Abkiihlen wirkt sich
jedoch sehr schlecht auf die Eigenschaften des Kle-
bers aus. Deshalb werden oftmals auch schon nur
teilweise verbrauchte Massencontainer zum Abfall
gegeben. Auch ist die Dichtigkeit zwischen der Druck-
platte der Kolbenschépfpumpe und der Container-
wandung oft nicht besonders gut, so dass es immer
wieder 2u Verschmutzungen der Druckplattenober-
seite, bzw. oft sogar der Stahirhre kommt, welche
nur schwer beseitigt werden kdnnen. Eine stabilere
Ausbildung des Containers erhdht die Kosten und ist
tberdies nicht zweckmassig, da der entleerte Mas-
sencontainer dblicherweise als Abfallprodukt behan-
delt wird. Diese bekannte Vorrichtung ist dusserst
komplex im Aufbau, insbesondere missen die
Abpumpleitungen und die Pumpe selbst stindig
beheizt werden, um ein Verfestigen des Klebens zu
verhindern.

Es ist auch eine Fordervorrichtung fiir kleinere
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Mengen zahfllissiger, pastéser oder im kalten
Zustand fester Massen bekannt. Diese Vorrichtung ist
insbesondere fiir die Applikation von heissschmel-
zenden Klebern ausgebildet. Der im kalten Zustand
feste Kleber befindet sich in einer Kolbenkartusche.
Derartige Kolbenkartuschen weisen einen verschieb-
baren kolbenartigen Boden und eine Auslasséffnung
auf der dem Boden gegeniiberliegenden Seite auf,
Zum Auspressen wird die gefilllte Kolbenkartusche in
ein etwa zylindrisches Behaltnis dieser Kartuschen-
presse eingebracht, so dass die Auslassoffnung mit
einer dem jeweiligen Zweck angepassten Applika-
tionsspritze in Verbindung steht. Die Wandung des
zylindrischen Behaltnisses ist Gber seinen Umfang
und seine gesamte Lénge beheizbar, um den Inhalt
der Kolbenkartusche zu verflissigen. Nur im flissi-
gen Zustand ist es moglich durch Druck auf den Kar-
tuschenboden Kleber zur Applikationssprize zu
befdrdern. In festem Zustand haftet die Masse zu
stark an der Kartuschenwandung. Derartige Kartu-
schenpressen werden immer dann eingesetzt, wenn
nur kleine Klebstoffmengen appliziert werden miis-
sen. So kommt es vielfach vor, dass trotz der relativ
kleinen Vorratsmengen innerhalb der Kolbenkartu-
sche nicht die gesamte Masse verbraucht wird. Auch
in diesem Fall zeigt sich bei hdufigerem Aufheizen
und Abkihlen eine Degradation des Klebers, somit ei-
ne deutliche Verschlechtung seiner Eigenschaften.
Deshalb werden vielfach nicht vollstindig entleerte
Kolbenkartuschen zum Abfall gegeben. Ueberdies ist
die Herstellung derartiger Kolbenkartuschen aufwen-
dig und fir einen Wegwerf-Artikel relativ teuer.

Es besteht daher die Aufgabe eine Forderanlage
fir z&hflassige, past6se oder im kalten Zustand feste
Massen zu schaffen, welche die vorstehend genann-
ten Nachteile nicht aufweist. Die Forderanlage soll
ohne zusatzliche Pumpeinrichtungen auskommen.
Die Massen sollen innerhalb eines billig zu produzie-
renden Gebindes gelagert sein, welches ohne
Degradation bzw. Verschiechterung der Massenei-
genschaften volisténdig entleert werden kann. Auch
soll das entieerte Gebinde schliesslich nur ein kleines
Abfallvolumen darstellen.

Die Losung dieser und weiterer Aufgaben erfoigt
durch eine Fdrderanlage fiir zahfliissige, pastdse
oder im kalten Zustand feste Massen geméss Kenn-
zeichen des Patentanspruchs 1.

Weiterbildungen und besonders bevorzugte Aus-
bildungsvarianten sind Gegenstand der abh&ngigen
Patentanspriiche.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen in schemati-
schen Darstellung :

Fig. 1 eine Forderanlage mit einem gefiillten Mas-
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senbeutel im teilweisen Langsschnitt,

Fig. 2 eine Forderanlage mit teilweise entleertem

Massenbeutel im teilweisen Langsschnitt,

Fig. 3 ein Schnitt durch einen Abgabe- und/oder

Applikationskopf gemass Schnittlinie llI-Hl in Fig.

1und

Fig. 4 ein Gebinde zum Einsatz in der Férderan-

lage.

Die in den Fig. 1 und 2 beispielsweise darge-
stellte erfindungsgemasse Forderaniage 1 umfasst
ein im wesentlichen réhrenférmiges Gehause 2. Eine
Seite des rohrenformigen Gehaduses 2 ist mit einem
Abgabe- und/oder Applikationskopf 5 [osbar verbun-
den. Das gegeniiberliegende Ende ist offen und zur
Aufnahme eines auf einer Kolbenstange 15 sitzenden
Kolbens 14 ausgebildet. Dieser Kolben ist Giber pneu-
matische, hydraulische oder elektrische Mittel 16 im
Gehause 2 verschiebbar. Selbstverstindlich konnte
der Kolben 14 auch manuell verschiebbar ausgebildet
sein. Vorzugsweise ist der Kolben 14, so wie in Fig. 1
dargestellt, auch im vollstdndig zuriickgezogenen
Zustand zur Ganze innerhalb des Gehauses 2 ange-
ordnet. Dies und eine ausreichende Dimensionierung
der Lange des Kolbens 14 gewahreistet einen siche-
ren Betrieb ohne Verkanten des Kolbens 14.

Gemass der Darstellung ist das Gehause 2 ste-
hend angeordnet, mit dem Abgabe- und/oder Applika-
tionskopf 5 an einem oberen Ende und dem Kolben 14
an seinem unteren Ende. Selbstverstandlich kdnnte
diese Anordnung auch vertauscht sein, oder das Ge-
hause 2 in liegender Stellung vorliegen.

Das rohrenférmige Gehéuse 2 ist zur Aufnahme
einer innerhalb eines komprimierbaren Beutels 19
zugeordneten z&hflissigen, pastosen oder im kalten
Zustand festen Masse M ausgebildet. Der gefiilite
Beutel 19 weist eine etwa zylindrische Form auf mit ei-
nem Durchmesser d, der geringfligig kleiner ist, als
der Inndendurchmesser i des réhrenfdrmigen
Gehauses 2. Die Aussenseite 20 des Beutels 19
besitzt eine maglichst glatten Oberfldche, vorzugs-
weise ist sie metallisiert. Zusammen mit der gleich-
falls moglichst glatten  Oberfliche  der
Gehauseinnenwandung 3, welche vorzgusweise
poliert ist, stellen Beutel 19 und Gehduseinnenwan-
dung 3 der komprimierenden Kraft des Kolbens 14 ei-
ne moglichst geringe Reibungskraft entgegen. Um bei
den dennoch bestehenden, wenn auch sehr geringen
Reibungskraften ein Reissen des Beutels 19 zu ver-
meiden, wird die Wandstarke b des Beutels 19 zu
etwa 0,1 mm bis etwa 1 mm, vorzugsweise etwa 0,3
mm gewahit.

Auf Grund der Tatsache, dass die Reibungskraft
zwischen dem Beutel 19 und der Gehduseinnenwan-
dung 3 sehr Klein ist, muss die Masse M nicht mehr
zur Ganze verliissigt werden. Es reicht aus, dass nur
der im Bereich des Abgabe- und/oder Applikations-
kopfes 5 befindliche Teil der meist festen Masse M
durch Erhitzen verflissigt wird. Zu diesem Zweck sind
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die Mittel 11 zur Beheizung der Gehdusewandung 4
im wesentlichen nur im Bereich des Abgabe- und-
loder Applikationskopfes 5 angeordnet. Vorzugswei-
se sind die Heizmittel 11 im Abgabe- und/oder
Applikationskopf 5 angeordnet. Durch diese Heizmit-
tel 11 wird der im vorderen Bereich des Beutels 19
befindliche Teil der Masse verfliissigt, der in eine etwa
kegelformige Vertiefung 6 in der dem Gehéuseinne-
ren zugewandfen Seite 7 des Abgabe- und/oder
Applikationskopfes 5 ragt. Die kegelformige Vertie-
fung 6 erstreckt sich etwa von der Geh&useinnenwan-
dung 3 bis zu einer vorzugsweise zentral
angeordneten Abgabedffnung 8 im Abgabe- und/oder
Applikationskopf 5. Die Abgabedffnung 8 steht tber
einen Kanal 9 mit einem vorzugsweise an der seit-
lichen Aussenwandung des Abgabe- und/oder Appli-
kationskopfes 5 vorgesehenden Schlauchanschluss
10 in Verbindung.

Durch den Druck des Kolbens 14 wird der Beutel
19 mit der Masse M in Richiung des Abgabe- und-
Joder Applikationskopfes 5 gedriickt. Der verflissigte
Teil der Masse M wird durch als Schlitze 22 in der dem
Kopf 5 zugewandten Seite 21 des Beutels 19 ausge-
bildete Sollbruchstellen aus dem Beutel 19 gepresst
und iiber die Abgabedffnung 8 und den Kanal 9 und
einen an den Schlauchanschluss 10 angeschlosse-
nen Schlauch 17 zu einer Applikationspistole 18
geleitet. Der Schlauch 17 ist vorzugsweise beheizbar.
Die Schiitze 22 gehen vorzugsweise sternférmig vom
Beutelzentrum aus.

Wahrend in Fig. 1 ein voller Beutel 19 dargestellt
ist, zeigt Fig. 2 die Situation mit einem bereits teil-
weise entleerten und komprimierten Beutel 19. Bei
weiterem Auspressen wird der Beutel 19 zu einem
sehr kleinen Volumen zusammengepresst.

In Fig. 3 ist ein Schnitt durch den Abgabe- und
Applikationskopf 5 dargestellt. Deutlich sichtbar sind
die zentrale Abgabedfinung 8, der Kanal 9 und der
Schlauchausschluss 10. Die etwa kegelférmige Ver-
tiefung 6 in der Innenseite 7 des Kopfes 5 ist angedeu-
tet. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel umfassen
die Heizmittel 11 vorzugsweise elekirisch betreibbare
und regelbare Heizpatronen. Diese sind etwa stern-
formig um die zentrale Abgabedffnung 8 angeordnet.
Zusatzlich weist der Abgabe- und/oder Applikations-
kopf 5 noch eine radiale Bohrung 12 fiir einen Tem-
peraturfihler 13 auf. Dieser Temperaturflihler 13
detektiert die gewiinschte Arbeitstempertur und ist
{iber die Heizmittel 11 riickgekoppelt, so dass die
Temperatur moglichst genau regelbar ist. Der Abga-
be- und/oder Applikationskopf 5 ist 16sbar mit dem
Gehause 2 verbunden. Fir die Betriebssicherheit ist
es von Vorteil, den Abgabe- und/oder Applikations-
kopf 5, das Gehause 2 und samtliche Verbindungen
druckfest auszubilden. Vorzugsweise ist daher das
Gehause 2 aus Stahl mit einer Wandstarke zvon efwa
1 mm bis etwa 20 mm. Der Kopf 5 ist ebenfalls vor-
zugsweise aus Stahl, seine Innenseite 7 vorzugswei-
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se mit Polytetrafluorathylen (PTFE) beschichtet

Fig. 4 zeigt ein Beispiel fiir ein Gebinde zum Ein-
safz in der erfindungsgemassen Férderanlage 1. Der
komprimierbare Beutel 19 mit der Masse M ist inner-
halb eines Schutzrohres 23 angeordnet. Der Innen-
durchmesser m des Schutzrohres 23 ist geringfiigig
kleiner als der Innendurchmesser i des rohrférmigen
Gehauses 2. Die Wandstarke des Schutzrohres 23 ist
so bemessen, dass das Schutzrohr 23 ausreichend
einer Verformung des gefiiliten Beutels 19 entgegen-
wirkt. Auf diese Weise ist sichergestellt, dass der Beu-
tel 19 seine Form wahrend der Lagerung und des
Transportes beibehalt und immer leicht in das r6hren-
formige Gehause 2 einfiihrbar ist.

Die erfindungsgemasse Forderanlage insbeson-
dere fiir heissschmelzende Kleber ist sowohl als gros-
sere Standanlage fiir Gebinde mit bis zu 50 kg Masse
und mehr herstellbar, als auch als kleine Férderan-
lage fir kleine Klebermengen in Form einer Kartu-
schenpresse fiir Kartuschen mit etwa 1 kg Inhait. Im
letzten Fall kann die Forderanlage auch direkt in die
Applikationspistole integriert sein. Es werden keine
aufwendigen Pumpen bengtigt. Aufgrund der Tatsa-
che, dass immer nur ein kieiner Teil der Masse ver-
flissigt werden muss, treten keine Degradationen
bzw. Verschlechterungen der Klebereigenschaften
auf und der Beutelinhalt wird zu Génze genutzt. Es
gibt kaum Verschmutzungsprobleme und das Abfall-
volumen wird stark reduziert. Ueberdies ist das
Gebinde einfach und billig in der Herstellung.

Anspriiche

1. Forderanlage fiir zahflissige, pastdse oder im
kalten Zustand feste Massen, insbesondere fiir
heissschmelzende Kleber, welche ein im wesent-
lichen rShrenformiges Gehduse (2) zur Auf-
nahme der Masse (M) aufweist, dessen eines
Ende mit einem Abgabe- und/oder Applikations-
kopf (5) fiir die z&hfllssige, pastdse oder im kal-
ten Zustand feste Masse (M) ausgestattet ist,
dessen gegeniiberliegendes anderes Ende zur
Aufnahme eines manuell, pneumatisch, hydrau-
lisch oder anderswie darin verschiebbaren Kol-
bens (14) ausgebildet ist und dessen Wandung
(4) beheizbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel (11) zur Beheizung der Gehdusewan-
dung (4) im wesentlichen im Bereich des Abgabe-
und/oder Applikationskopfes (5) angebracht sind,
und dass die zu fordernde Masse innerhalb eines
komprimierbaren Beutels (19) angeordnet ist.

2. Forderanlage gemass Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenwandung (3) des
Gehauses (2) eine maglichst glatte, vorzugswei-
se polierte, Oberflache aufweist und dass die
Aussenseite (20) des Beutels (19) eine maglichst
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glatte, vorzugsweise metallisierte, Oberflache
besitzt.

Forderanlage gemdss Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wandstarke (b) des
Beutels (19) von etwa 0,1 mm bis etwa 1 mm, vor-
zugsweise etwza 0,3 mm betragt.

Forderaniage geméss einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Beutel (19) an seiner im eingesetzten Zustand
dem Abgabe- und/oder Applikationskopf (5)
zugewandten Seite (21) mit sternfdmmig vom Zen-
trum ausgehenden Schlitzen (22) als Sollbruch-
stellen versehen ist.

Forderanlage geméass einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser (d) des mit der zu fGrdernden
Masse (M) gefiiliten Beutels (19) gerinfiigig klei-
ner ist, als der Innendurchmesser (i) des
Gehauses (2).

Forderanlage geméass einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Heizmitte! (11) im Abgabe- und/oder Applika-
tionskopf (5) angeordnet sind.

Forderanlage geméass einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
dem Gehauseinneren zugwandte Seite (7) des
Abgabe- und/oder Applikationskopfes (5) eine
etwa kegelformige Vertiefung (6) aufweist, wel-
che sich etwa von der Gehduseinnenwandung (3)
ausgehend bis zu einer vorzugsweise zentral
angeordneten Abgabedffnung (8) erstreckt, die
iiber einen vorzugsweise radialen Kanal (9) mit
einem seitlich am Abgabe- und/oder Applika-
tionskopf (5) angebrachten Schlauchanschluss
(10) in Verbindung steht.

Forderanlage gemdass Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Heizmittel (11) vor-
zugsweise elektrisch betreib- und regelbare Heiz-
patronen umfassen, welche etwa sternfdrmig um
die Abgabedffnung (8) angeordnet sind.

Forderanlage gemass Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abgabe- und/oder
Applikationskopf (5) eine radiale Bohrung (12)
aufweist, in die ein Temperaturfihler (13) einflhr-
bar ist, der vorzugsweise {iber die Heizmittel (11)
riickkoppelt.

Forderanlage gemass einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Abgabe- und/oder Applikationskopf (5) mit dem
Gehause (2) I6sbar verbunden ist.
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Forderanlage gemass einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehause (2), der Abgabe- und/oder Applikations-
kopf (5) und sdmtliche Verbindungen druckfest
ausgebildet sind.

Forderanlage geméss einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kolben (14) in zuriickgezogenem Zustand in
Ganze innerhalb des Gehauses (2) angeordnet
ist.

Forderanlage geméss einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehduse (2) aus Stahl mit einer Wandstarke z
von vorzugsweise etwa 1 mm bis etwa 20 mm ist.

Gebinde zum Einsatz in einer Forderanlage (1)
geméss einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der in das Gehau-
se (2) einsetzbare komprimierbare Beutel (19) mit
der zu fordemden Masse (M) innerhalb eines
Schutzrohres (23) lager- und transportierbar ist,
dessen Innendurchmesser (m) geringfigig klei-
ner ist als der Innendurchmesser (i) des
Gehauses (2), und dessen Wandstarke ausrei-
chend bemessen ist, um einer Verformung des
gefilliten Beutels entgegenzuwirken.
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