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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Férderanlage fiir zahflls-
sige, pastdse oder im kalten Zustand feste Massen, ins-
besondere flr heissschmelzende Kleber, gemass
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

In vielen Industriezweigen werden z&hflissige,
pastdse oder im kaltem Zustand feste Massen verarbei-
tet. So findet sich in der Blech-verarbeitenden Industrie,
insbesondere in der Automobilindustrie ein immer grés-
ser werdender Trend zum Verkleben von Blechteilen. Ein
wesentliches Problem bei diesen Arbeitstechniken stellt
die Férderung der zahflussigen, pastésen oder vielfach
im kalten Zustand festen Massen, insbesondere von
heissschmelzenden Klebern dar. Bei einem der bislang
bekannten Gerate wird die Masse samt dem Anlieferbe-
halter, Gblicherweise ein Blechcontainer, in einer zylin-
drischen Stahlréhre angeordnet. Der Deckel des
Blechcontainers wird entfernt und von oben die Druck-
platte einer Kolbenschépfpumpe in den Container ein-
gefahren. Die Wandung der Stahlréhre ist beheizbar.
Dadurch wird die Ublicherweise feste Klebermasse ver-
flussigt. Mit Hilfe der Druckplatte wird pneumatisch oder
hydraulisch aufdie Oberflache der verflussigten Kleber-
masse Druck ausgetbt und zugleich fllssiger, heisser
Kleber durch eine zentrale Bohrung in der Druckplatte
Uber beheizbare Leitungen abgepumpt und zu einer
Applikationsvorrichtung weitergeleitet. Bei diesem
bekannten Gerat stellt sichimmer das Problem, dass der
gesamte Masseninhalt des Containers verflussigt wer-
den muss um ein Abpumpen des Klebers zu ermdégli-
chen. Vielfach wird aber nur ein Teil des Containerinhalts
in einem Arbeitsgang verbraucht und der verbleibende
Rest verfestigt sich wieder beim Abkiihlen. Bei einem
neuerlichen Gebrauch muss die Masse wieder verflis-
sigt werden uns so fort Dieses standige Erwarmen und
Abkuhlen wirkt sich jedoch sehr schlecht auf die Eigen-
schaften des Klebers aus. Deshalb werden oftmals auch
schon nur teilweise verbrauchte Massencontainer zum
Abfall gegeben. Auch ist die Dichtigkeit zwischen der
Druckplatte der Kolbenschépfpumpe und der Container-
wandung oft nicht besonders gut, so dass es immer wie-
der zu Verschmutzungen der Druckplattenoberseite,
bzw. oft sogar der Stahlréhre kommt, welche nur schwer
beseitigt werden kénnen. Eine stabilere Ausbildung des
Containers erhoht die Kosten und ist (berdies nicht
zweckmassig, da der entleerte Massencontainer bli-
cherweise als Abfallproduct behandelt wird. Diese
bekannte Vorrichtung ist dusserst komplex im Aufbau,
insbesondere missen die Abpumpleitungen und die
Pumpe selbst sténdig beheizt werden, um ein Verfesti-
gen des Klebens zu verhindern.

In der DE-A-2248699 wird ein Gerat zur Verarbei-
tung von Schmelzldebstoffen beschrieben, welches
einen Vorratsbehalter mit einer manuellen Férderein-
richtung fir den noch festen Klebstoff aufweist. An den
Vorratsbehalter aus einem Kunststoffrohr ist eine Heiz-
kammer angeschlossen. An deren Ausgangséffnung ist
eine Duse fur den Austritt des geschmolzenen Klebstof-
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fes angeordnet, welcher mit einem im zylinderférmig
ausgebildeten Vorratsraum axial bewegbaren Kolben
anpressbar ist. Férdereinrichtung, Vorratsbehélter, Heiz-
kammer und Dise liegen in einer Richtung hintereinan-
der.

Die EP-A-0319666 zeigt eine Schlauchbeutel-Pak-
kung fiir pasteuse Fullguter. Sie besteht aus einem fle-
xiblen Schlauchmantel und einem Entleerglied aus
einem Endglied und einer Entleerdiise. Der Schlauch-
beutel hat eine beliebige, in Axialrichtung verlaufende
Anzahl Kammern mit verschiedenen Fiillgitern, z.B.
Basis-, Harter- und Farbkomponente. Endglied, Dise
und Verschlusskappe bilden nach Verbindung miteinan-
der eine starre Einheit.

Beide Offenlegungsschriften betreffen Kleingebinde
fur die Montage in oder an Spritzpistolen, welche das
Schmelzen in grossen Behaltern oder Kesseln tiberfllis-
sig machen sollen.

Es besteht daher die Aufgabe eine Férderanlage far
zahflussige, pastdse oder im kalten Zustand feste Mas-
sen in Grossgebinden zu schaffen, welche die vorste-
hend genannten Nachteile nicht aufweist. Die
Férderanlage soll ohne zusatzliche Pumpeinrichtungen
auskommen. Die Massen sollen innerhalb des billig zu
produzierenden Gebindes gelagert sein, welches ohne
Degradation bzw. Verschlechterung der Masseneigen-
schaften vollsténdig entleert werden kann. Auch soll das
entleerte Gebinde schliesslich nur ein kieines Abfallvo-
lumen darstellen.

Die Lésung dieser und weiterer Aufgaben erfolgt
durch eine Férderanlage fur zahflissige, pastdése oder
im kalten Zustand feste Massen gemass Kennzeichen
des Patentanspruchs 1.

Weiterbildungen und besonders bevorzugte Ausbil-
dungsvarianten sind Gegenstand der abhangigen
Patentanspriche.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeich-
nungen néher erlautert. Es zeigen in schematischen
Darstellung:

Fig. 1 eine Forderanlage fiir Grossgebinde mit
einem gefillten Massenbeutel im teilweisen
Langsschnitt,

Fig. 2 eine Forderanlage mit teilweise entleertem
Massenbeutel im teilweisen Langsschnitt,

Fig. 3 ein Schnitt durch eine Schmelzplatte geméass
Schnittlinie 11I-11l in Fig. 1 und

Fig. 4 ein Grossgebinde zum Einsatz in der Férder-

anlage.

Die in den Fig. 1 und 2 beispielsweise dargestellte
erfindungsgemésse Férderanlage 1 umfasst ein im
wesentlichen réhrenférmiges Gehause 2. Eine Seite des
réhrenformigen Gehauses 2 ist mit einer Schmelzplatte
5 lésbar verbunden. Das gegentberliegende Ende ist
offen und zur Aufnahme eines auf einer Kolbenstange
15 sitzenden Kolbens 14 ausgebildeb Dieser Kolben ist
Uber pneumatische, hydraulische oder elektrische Mittel
16 im Gehduse 2 verschiebbar. Selbstverstandlich
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kénnte der Kolben 14 auch manuell verschiebbar aus-
gebildet sein. Vorzugsweise ist der Kolben 14, so wie in
Fig. 1 dargestellt, auch im vollsténdigzurtickgezogenen
Zustand zur Ganze innerhalb des Geh&uses 2 angeord-
net. Dies und eine ausreichende Dimensionierung der
Lange des Kolbens 14 gewahrleistet einen sicheren
Betrieb ohne Verkanten des Kolbens 14.

Gemass der Darstellung ist das Gehause 2 stehend
angeordnet, mit der Schmelzplatte 5 an einem oberen
Ende und dem Kolben 14 an seinem unteren Ende.
Selbstverstandlich kénnte diese Anordnung auch ver-
tauscht sein, oder das Gehause 2 in liegender Stellung
vorliegen.

Das rohrenférmige Gehduse 2 ist zur Aufnahme
einer innerhalb eines komprimierbaren Beutels 19 zuge-
ordneten zahfliissigen, pastdsen oder im kalten Zustand
festen Masse M ausgebildet. Der gefiillie Beute 19 weist
eine etwa zylindrische Form auf mit einem Durchmesser
d, der geringfligig Keiner ist, als der Inndendurchmesser
i des rohrenférmigen Gehauses 2. Die Aussenseite 20
des Beutels 19 besitzt eine méglichst glatten Oberflache,
vorzugsweise ist sie metallisiert. Zusammen mit der
gleichfalls méglichst glatten Oberflache der Gehausein-
nenwandung 3, welche vorzgusweise poliert ist, stellen
Beutel 19 und Gehauseinnenwandung 3 der komprimie-
renden Kraft des Kolbens 14 eine méglichst geringe Rei-
bungskraft entgegen. Um bei den dennoch
bestehenden, wenn auch sehr geringen Reibungskraf-
ten ein Reissen des Beutels 19 zu vermeiden, wird die
Wandstéarke b des Beutels 19 zu 0,1 mm bis 1 mm, vor-
zugsweise etwa 0,3 mm gewahit.

Auf Grund der Tatsache, dass die Reibungskraft zwi-
schen dem Beutel 19 und der Gehauseinnenwandung 3
sehr kein ist, muss die Masse M nicht mehr zur Ganze
verlUssigt werden. Es reicht aus, dass nur der im Bereich
der Schmelzplatte 5 befindliche Teil der meist festen
Masse M durch Erhitzen verflissigt wird. Zu diesem
Zweck sind die Mittel 11 zur Beheizung der Gehause-
wandung 4 im wesentlichen nur im Bereich der Schmelz-
platte 5 angeordnet. Vorzugsweise sind die Heizmittel 11
inder Schmelzplatte 5 angeordnet. Durch diese Heizmit-
tel 11 wird der im vorderen Bereich des Beutels 19
befindliche Teil der Masse verfllssigt, der in eine etwa
kegelférmige Vertiefung 6 in der dem Geh&useinneren
zugewandten Seite 7 der Schmelzplatte 5 ragt. Die
kegelférmige Vertiefung 6 erstreckt sich von der Gehau-
seinnenwandung 3 bis zu einervorzugsweise zentral
angeordneten Abgabeéffnung 8 in der Schmelzplatte 5.
Die Abgabeéfinung 8 steht Gber einen Kanal 9 mit einem
vorzugsweise an der seitlichen Aussenwandung der
Schmelzplatte 5 vorgesehenden Schlauchanschluss 10
in Verbindung.

Durch den Druck des Kolbens 14 wird der Beutel 19
mit der Masse M in Richtung der Schmelzplatte 5
gedrickt. Der verflissigte Teil der Masse M wird durch
als Schlitze 22 in der dem Kopf 5 zugewandten Seite 21
des Beutels 19 ausgebildete Sollbruchstellen aus dem
Beutel 19 gepresst und Uber die Abgabedfinung 8 und
den Kanal 9 und einen an den Schlauchanschluss 10
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angeschlossenen Schlauch 17 zu einer Applikationspi-
stole 18 geleitet. Der Schlauch 17 ist vorzugsweise
beheizbar. Die Schlitze 22 gehen vorzugsweise sternfor-
mig vom Beutelzentrum aus.

Wahrend in Fig. 1 ein voller Beutel 19 dargestellt ist,
zeigt Fig. 2 die Situation mit einem bereits teilweise ent-
leerten und komprimierten Beutel 19. Bei weiterem Aus-
pressen wird der Beutel 19 zu einem sehr kleinen
Volumen zusammengepresst.

In Fig. 3 ist ein Schnitt durch die Schmelzplatte 5
dargestellt. Deutlich sichtbar sind die zentrale Abgabe-
6ffnung 8, der Kanal 9 und der Schlauchausschluss 10.
Die etwa kegelférmige Vertiefung 6 in der Innenseite 7
der Schmelzplatte 5 ist angedeutet. Im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel umfassen die Heizmittel 11 vor-
zugsweise elektrisch betreibbare und regelbare Heizpa-
tronen. Diese sind sternférmig um die zentrale
Abgabeéffnung 8 angeordnet. Zusatzlich weist der
Abgabekopf 5 noch eine radiale Bohrung 12 fir einen
Temperaturfihler 13 auf. Dieser Temperaturfihler 13
detektiert die gewlinschte Arbeitstempertur und ist Gber
die Heizmittel 11 rlickgekoppelt, so dass die Temperatur
moglichst genau regelbar ist. Die Schmelzplatte 5 ist 16s-
bar mit dem Gehause 2 verbunden. Fir die Betriebssi-
cherheit ist es von Vorteil, die Schmelzplatte 5, das
Gehause 2 und samtliche Verbindungen druckfest aus-
zubilden. Das Gehause 2 besteht aus Stahl mit einer
Wandstarke z von 1 mm bis 20 mm. Die Schmelzplatte
5 ist ebenfalls aus Stahl, seine Innenseite 7 vorzugs-
weise mit Polytetrafluordthylen (PTFE) beschichtet

Fig. 4 zeigt ein Beispiel fur ein Gebinde zum Einsatz
in dererfindungsgeméssen Férderanlage 1. Der kompri-
mierbare Beute 19 mitder Masse M ist innerhalb eines
Schutzrohres 23 angeordnet. Der Innendurchmesser m
des Schutzrohres 23 ist geringflgig kleiner als der
Innendurchmesser i des rohrférmigen Gehauses 2. Die
Wandstérke des Schutzrohres 23 ist so bemessen, dass
das Schutzrohr 23 ausreichend einer Verformung des
gefiiliten Beutels 19 entgegenwirkt. Auf diese Weise ist
sichergestellt, dass der Beutel 19 seine Form wéhrend
der Lagerung und des Transportes beibehélt und immer
leicht in das réhrenférmige Gehause 2 einfuhrbar ist.

Die erfindungsgemasse Férderanlage insbeson-
dere fur heissschmelzende Kleber ist als gréssere
Standanlage fur Gebinde mit bis zu 50 kg Masse und
mehr herstellbar. Es werden keine aufwendige Pumpen
benétigt. Aufgrund der Tatsache, dass immer nur ein Kei-
ner Teil der Masse verflissigt werden muss, treten keine
Degradationen bzw. Verschlechterungen der Kleberei-
genschaften auf und der Beutelinhalt wird zu Génze
genutzt. Es gibt kaum Verschmutzungsprobleme und
das Abfallvolumen wird stark reduziert. Ueberdies ist das
Gebinde einfach und billig in der Herstellung.

Patentanspriiche
1. Férderanlage fur zahfllissige, pastése oder im kal-

ten Zustand feste Massen, insbesondere flr
heissschmelzende Kleber, welche ein im wesentli-
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chen réhrenférmiges Gehause (2) zur Aufnahme
der Masse (M) aufweist, dessen eines Ende mit
einer Schmelzplatte (5) fur die zahfllssige, pasttse
oder im kalten Zustand feste Masse (M) ausgestat-
tet ist, dessen gegenlberliegendes anderes Ende
zur Aufnahme eines manuell, pneumatisch, hydrau-
lisch oder anderswie darin verschiebbaren Kolbens
(14) ausgebildet ist, wobei im Bereich der Schmelz-
platte (5) Mittel (11) zur Beheizung angebracht sind,
dadurch gekennzeichnet,

dass die dem Gehéauseinnern zugewandte Seite (7)
der Schmelzplatte (5) eine etwa kegelférmige Ver-
tiefung (6) mit einer Abgabedffnung (8) aufweist,
welche Uber eine radialen Kanal (9) mit einem seit-
lich an der Schmelzplatte (5) angebrachten
Schlauchanschluss (10) in direkter Verbindung
steht, dass die Heizmittel (11) in der Schmelzplatte
(5) angeordnet sind, welche aus Stahl besteht und
I6sbar mit dem ebenfalls aus Stahl bestehenden
Gehause (4) verbunden ist, und dass die zu fér-
dernde Masse (M) innerhalb eines komprimierbaren
Beutels (19) angeordnet ist.

Foérderanlage geméss Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenwandung (3) des
Gehauses (2) eine mdoglichst glatte, vorzugsweise
polierte, Oberflache aufweist und dass die Aussen-
seite (20) des Beutels (19) eine méglichst glatte, vor-
zugsweise metallisierte, Oberflache besitzt.

Foérderanlage geméss Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wandstarke (b) des Beu-
tels (19) von 0,1 mm bis 1 mm, vorzugsweise etwa
0,3 mm betragt.

Foérderanlage gemass einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Beu-
tel (19) an seiner im eingesetzten Zustand der
Schmelzplatte (5) zugewandten Seite (21) mit stern-
férmig vom Zentrum ausgehenden Schlitzen (22)
als Sollbruchstellen versehen ist

Foérderanlage gemass einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser (d) des mit der zu férdernden Masse
(M) gefillten Beutels (19) geringfligig kleiner ist, als
der Innendurchmesser (i) des Gehauses (2).

Foérderanlage gemass einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die etwa
kegelférmige Vertiefung (6) sich von der Geh&use-
innenwandung (3) ausgehend bis zu der zentral
angeordneten Abgabedffnung (8) erstreckt.

Foérderanlage gemass Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Heizmittel (11) vorzugs-
weise elekirisch betreib- und regelbare Heizpatro-
nen umfassen, welche sternférmig um die
Abgabeéffnung (8) angeordnet sind.
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8.

9.

10.

11.

Foérderanlage gemass Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schmelzplatte (5) eine
radiale Bohrung (12) aufweist, in die ein Tempera-
turfhler (13) einfUhrbar ist, der vorzugsweise tber
die Heizmittel (11) rtckkoppelt.

Férderanlage gemass einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehause (2), die Schmelzplatte (5) und samtliche
Verbindungen druckfest ausgebildet sind.

Férderanlage gemass einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kol-
ben (14) in zurtiokgezogenem Zustand in Génze
innerhalb des Gehauses (2) angeordnet ist.

Férderanlage gemass einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehause (2) aus Stahl mit einer Wandstarke (z) von
vorzugsweise 1 mm bis 20 mm ist.

Claims

1.

A feed apparatus for compositions which are vis-
cous, pasty or solid when cold, in particular for hot-
melt adhesives, which apparatus has for receiving
the composition (M) a substantially tubular housing
(2), one end of which is equipped with a melting plate
(5) for the composition (M) which is viscous, pasty
or solid when cold, and the other opposite end of
which is constructed to receive a plunger (14) which
is manually, pneumatically, hydraulically or other-
wise displaceable therein, whereby heating means
(11) are arranged in the area of the melting plate (5),
characterised in that

the side (7) of the melting plate (5) facing the inside
of the housing has an approximately conical recess
(6) with a delivery opening (8) which is directly con-
nected via a radial duct (9) to a tube connection (10)
mounted on the side of the melting plate (5), in that
the heating means (11) are arranged inside the melt-
ing plate (5) made of steel and releasably connected
to the housing (2) also made of steel, and in that the
mass (M) to be delivered is arranged inside a com-
pressible bag (19).

A feed apparatus according to claim 1, wherein the
inner wall (3) of the housing (2) has a surface that is
as smooth as possible, preferably polished, and the
outside (20) of the bag (19) has a surface that is as
smooth as possible, preferably metallised.

A feed apparatus according to claim 1, wherein the
wall thickness (b) of the bag (19) is from 0.1 mm to
1 mm, preferably approximately 0.3 mm.

A feed apparatus according to one of the preceding
claims, wherein the bag (19) is provided, on its end
(21) that faces the melting plate (5) when the bag is



10.

11.
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inserted, with slits (22) extending radially from the
centre as predetermined breaking points.

A feed apparatus according to one of the preceding
claims, wherein the diameter (d) of the bag (19) filled
with the composition (M) to be delivered is slightly
smaller than the inside diameter (i) of the housing

@).

A feed apparatus according to one of the preceding
claims, wherein the approximately conical recess (6)
extends from the inner wall (3) of the housing to a
centrally arranged delivery opening (8).

A feed apparatus according to claim 6, wherein the
heating means (11) preferably comprise electrically
powered and controllable heating cartridges which
are arranged radially around the delivery opening

(8).

A feed apparatus according to claim 7, wherein the
melting plate (5) has a radial bore (12) into which a
temperature sensor (13) can be introduced which
preferably feeds back via the heating means (11).

A feed apparatus according to one of the preceding
claims, wherein the housing (2), the melting plate (5)
and all the connections are constructed in such a
manner that they are pressure-resistant.

A feed apparatus according to one of the preceding
claims, wherein the plunger (14), when pulled back,
is arranged entirely inside the housing (2).

A feed apparatus according to one of the preceding
claims, wherein the housing (2) is made of steel hav-
ing a thickness (z) from 1 mm to 20 mm.

Revendications

Installation d'alimentation pour des substances vis-
queuses, pateuses ou solides a I'état froid, en par-
ticulier pour des colles thermofusibles, qui
comprend un boitier sensiblement tubulaire (2) pour
recevoir la substance (M), I'une des extrémités du
boitier étant équipée d'une plague de fusion (5) pour
la substance (M) visqueuse, pateuse ou solide a
I'état froid, et l'autre extrémité opposée du boitier
étant réalisée de maniére a recevoir un piston (14)
qui peut y étre déplacé manuellement, pneumati-
quement, hydrauliquement, ou d'une autre maniére,
et des organes de chauffage (11) étant agencés
dans la région de la plaque de fusion (5),
caractérisée en ce que,

le c6té (7) de la plaque de fusion (5) dirigé vers 'inté-
rieur du boitier comporte une dépression (6)
approximativement conique avec une ouverture de
sortie (8) qui est reliée via un canal radial (9) & un
raccord direct de tube (10) monté latéralement sur
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la plague de fusion (5), en ce que les organes de
chauffage (11) sont agencés dans la plaque de
fusion (5), laquelle est réalisée en acier et est reliée
de maniére démontable au boitier (2) qui est égale-
ment réalisé en acier, et en ce que la substance (M)
a alimenter est disposée a l'intérieur d'un sac com-
pressible (19).

Installation d'alimentation selon la revendication 1,
caractérisée en ce que la paroi intérieure (3) du boi-
tier (2) présente une surface aussi lisse que possi-
ble, de préférence polie et, en ce que la face
extérieure (20) du sac (19) présente une surface
aussi lisse que possible, de préférence métallisée.

Installation d'alimentation selon la revendication 1,
caractérisée en ce que I'épaisseur de paroi (b) du
sac (19) est comprise 0,1 mm et 1 mm, et est de
préférence environ 0,3 mm.

Installation d'alimentation selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisée en ce
que le sac (19) est pourvu, sur son c6té (21) dirigé
vers la plaque de fusion (5) dans I'état monté, de
fentes (22) s'étendant en étoile depuis le centre, en
tant qu'emplacements de rupture désirés.

Installation d'alimentation selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisée en ce
que le diamétre (d) du sac (19) rempli avec la subs-
tance (M) A alimenter est Iégérement inférieur au
diameétre intérieur (i) du boitier (2).

Installation d'alimentation selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisée en ce
que la dépression (6) de forme approximativement
conique s'étend en partant depuis la paroi intérieure
(3) du boitier jusqu'a I'ouverture de sortie (8) dispo-
sée au centre.

Installation d'alimentation selon la revendication 6,
caractérisée en ce que les organes de chauffage
(11) comprennent des cartouches chauffantes qui
sont de préférence actionnées et régulées électri-
quement, qui sont agencées en forme d'étoile
autour de I'ouverture de sortie (8).

Installation d'alimentation selon la revendication 7,
caractérisée en ce que la plaque de fusion (5) com-
porte un pergage radial (12) dans lequel peut étre
introduit un détecteur de température (13), lequel
est accouplé en retour via les organes de chauffage

(11).

Installation d'alimentation selon quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que
leboitier (2), laplaque de fusion (5) et toutes liaisons
sont réalisés de maniére résistante a la pression.
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10. Installation d'alimentation selon I'une quelconque

11.

des revendications précédentes, caractérisée en ce
que le piston (14) est agencé en totalité a l'intérieur
du boiter (2) a I'état reculé.

Installation d'alimentation selon I'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisée en ce
que le boitier (2) est réalisé en acier avec une épais-
seur de paroi (z) de préférence entre 1 mm et 20
mm.
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