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Beschreibung

Bei der Herstellung von Klebstiften der bisher Gbli-
chen Art, welche einen drehbaren FuBteil mit Drehspin-
del aufweisen, die in eine Haltevorrichtung fir die
Stiftmasse eingreift, welche z. B. in Form einer Veranke-
rungsplatte, eines Kolbens oder eines Kérbchens aus-
gebildet ist, wobei die Haltevorrichtung fest in eine
AuBenhllse eingepaBt ist, welche die Stiftmasse vor
dem Austrocknen und vor Beschadigungen schitzt,
haben sich Schwierigkeiten bei der schnellen Montage
vor dem Fllen der Stifte ergeben.

Die AuBenhiilse, die Haltevorrichtung und der Fuf3-
teil mit Drehspindel werden getrennt hergestellt und
dann montiert. Die Drehspindel muf3 dabei fiir die Mon-
tage schnell und sehr genau durch eine zentrale Aus-
nehmung in der Haltevorrichtung gedreht werden, die
vorher in die AuBenhlise eingesetzt wurde, wahrend
gleichzeitig die AuBenhulse mit ihrem unteren Rand am
FuBteil einrastet.

Da dabei erhebliche Kréafte auftreten, ist der Aus-
schuB an beschadigten Haltevorrichtungen und
beschéadigten Drehspindeln aus wirtschaftlichen Grin-
den nicht vernachlassigbar, insbesondere auch unter
dem zusatzlichen Gesichtspunkt des Recycling von
AusschuBware.

Aufgabe der Erfindung war es daher, dieses Monta-
geproblem zu I6sen.

Das erfindungsgeméaBe Lésungsprinzip besteht
darin, die AuBenhlse und die Haltevorrichtung in Form
eines Kolbens als einteiligen Spritzformling auszubil-
den, wobei der Kolben (iber Sollbruchstellen fest mit der
Hualsenwand verbunden ist.

ErfindungsgemaB muissen daher nur noch zwei
Montageteile miteinander vereinigt werden, namlich der
einteilige Spritzformling mit dem darin zentriert und
nicht verkantbar fest angeordneten Kolben sowie der
FuBteil mit der Dreh- oder Gewindespindel.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren zum Herstellen
eines Klebstifts mit drehbarem, eine Drehspindel auf-
weisenden und damit fest verbundenem FuBteil, einem
die Stiftmasse abstiitzenden Kolben und einer die Stift-
masse umgebenden Hilse mit KappenverschluB ist
dadurch gekennzeichnet, daB die Hilse zusammen mit
dem Kolben einen einteiligen Spritzformling bildet,
wobei der Kolben (iber Sollbruchstellen mit der Hulsen-
wand verbunden ist, daB der FuBteil mit Drehspindel
durch eine zentriert angeordnete Ausnehmung im Kol-
ben bis zum Anschlag des unteren Hiilsenrandes mit
dem oberen Teil des FuBteils hindurchgeschoben wird,
daB die Stiftmasse in die so gebildete Einheit aus Hulse
und FuBteil mit Drehspindel eingegossen wird und nach
Beendigung des Fllvorganges das drehbare FuBteil
betatigt und dadurch der Kolben mittels der Drehspindel
unter AbreiBen der Sollbruchstellen in die vorgesehene
Endlage gehoben wird, wobei der Stiitzteller des Kol-
bens mittels an ihm vorgesehenen Randkerben oder -
nuten auf an der Innenseite der Hilsenwand vorgese-

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

hene Fiihrungsstege geschoben wird, worauf der Kap-
penverschluB auf die mit Klebstoff gefillite Hulse
aufgesetzt wird.

Der Spritzformling, welcher die Hulse mit Kolben
bildet, kann sehr zweckméaBig aus Polypropylen herge-
stellt werden.

Da der FuBteil mit der Drehspindel aus dem glei-
chen Kunststoff wie die Hilse oder einem damit vertrag-
lichen Kunststoff hergestellt werden kann, vereinfacht
sich durch die vorliegende Erfindung nicht nur die Mon-
tage als solche (der Kolben ist in der Hulse fest veran-
kert und das Hineindrehen der Drehspindel kann ohne
Beschadigung der Dichtelemente, wie Dichtlippe der
Spindel und Dichtflache der Hulse, erfolgen), sondern
auch die Entsorgung von Abfall und AusschuBware ist
erleichtert.

Die Erfindung betrifft auch eine Anordnung zur
Durchfihrung des vorstehend gekennzeichneten Ver-
fahrens, welche anhand der beigeflgten Zeichnung
naher erlautert wird, in welcher

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Klebestift vor
der Fullung mit Stiftmasse zeigt und

Fig. 2 eine Aufsicht in der Mitte des Kolbens dar-
stellt.

Die erfindungsgemaBe Anordnung besteht aus

(a) einem drehbaren FuBteil (7), welches Uber ein
Drehelement (7B) fest mit einer Drehspindel (7A)
verbunden ist und dem freien Durchmesser der
Hilse (2) entsprechende im Abstand voneinander
angeordnete Stutzteller (9A, 9B) aufweist, (Stlitztel-
ler des Kolbens bzw. Stltzteller der Drehspindel)
(b) einem beidseitig offenen Hilsenteil (2) mit darin
Uber Sollbruchstellen (3) fest verbundenem Kolben
(1), der Verankerungs-und Stiitzelemente fiir die
Stiftmasse aufweist, wobei der Kolben mit einer
zentriert angeordneten Ausnehmung versehen ist
und am auBeren Rand Stutzflligel (11) aufweist,
wéhrend an der Innenwand des Hulsenteils (2) in
Langsrichtung Fuhrungsstege (12) vorgesehen
sind.

Der Kolben (1) ist vorzugsweise in Form eines
Kérbchens ausgebildet, das an seiner Innenwand
Gewindenocken (5A) und vorzugsweise auch an der
AuBenwand der zentralen Ausnehmung Gewindenok-
ken (5B) aufweist.

GemanB einer weiteren bevorzugten Ausflhrungs-
form der Erfindung wird die zentriert angeordnete Aus-
nehmung im Kolben (1) aus mindestens zwei
elastischen sich gegentberliegenden Zungen (6) gebil-
det, die gleichzeitig den Eingriff in die Drehspindel (7A)
bilden.

SchlieBlich ist zweckmaBigerweise zwischen der
Innenwand der Hilse und dem Teil (7, 7A, 7B) in der
Einfdllstellung mindestens ein Luftkanal (4) vorhanden,
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der nach Erreichen der Endlage (10) des Teils (7, 7A,
7B) keine Verbindung mehr zu dem mit der Stiftmasse
gefiillten Raum hat.

Durch das Bezugszeichen (8) in Fig. 1 ist der Ein-
rastmechanismus zwischen dem unteren Ende der
Hiulse (2) und dem FuBteil (7) wiedergegeben, wodurch
eine komplette Einheit gebildet wird, die zur Aufnahme
der Stiftmasse bereit ist.

Durch die Stutzfltigel (11) am Kolbenrand wird eine
Kippbewegung des Kolbens beim Eindrehen der Dreh-
spindel verhindert. AuBerdem erleichtern die elasti-
schen Zungen (6) den Eindrehvorgang als solchen. Der
Kolben (1) kann selbstverstandlich auch in anderer
Weise ausgestaltet sein, z. B. als Teller mit darauf ange-
ordneter Verankerungsplatte oder als Mutter nur mit
Gewindenocken auf der Innenwand. Es muB lediglich
dafiir Sorge getragen werden, daB die eingefiilite Stift-
masse nach dem Erstarren zusammen mit dem Kolben
leicht vor- und wieder zurlickgedreht werden kann,
ohne an der Innenwand der Hiilse haften zu bleiben, d.
h. die Klebekraft der Ruhe muB Giberwunden werden.

Bei Ausgestaltung des Kolbens als Teller mit Veran-
kerungselementen muf3 der Teller Ausnehmungen und
einen darunter befindlichen Freiraum aufweisen, so daf3
die Stiftmasse sich bis zum oberen Stiitzteller erstreckt
und dadurch selbst zur Verankerung beitrégt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Klebstifts mit dreh-
barem, eine Drehspindel aufweisenden und damit
fest verbundenem FuBteil, einem die Stiftmasse
abstltzenden Kolben und einer die Stiftmasse
umgebenden Hilse mit Kappenverschluf3, dadurch
gekennzeichnet, daf die Hilse zusammen mit dem
Kolben einen einteiligen Spritzformling bildet,
wobei der Kolben iber Sollbruchstellen mit der Hul-
senwand verbunden ist, daB der FuBteil mit Dreh-
spindel durch eine zeniriert angeordnete
Ausnehmung im Kolben bis zum Anschlag des
unteren Hullsenrandes mit dem oberen Teil des
FuBteils hindurchgeschoben wird, daB die Stift-
masse in die so gebildete Einheit aus Hulse und
FuBteil mit Drehspindel eingegossen wird und nach
Beendigung des Fiillvorganges das drehbare FuB-
teil betatigt und dadurch der Kolben mittels des
Stutztellers der Drehspindel unter AbreiBen der
Sollbruchstellen in die vorgesehene Endlage geho-
ben wird, wobei der Stutzteller des Kolbens mittels
an ihm vorgesehenen Randkerben oder -nuten auf
an der Innenseite der Hilsenwand vorgesehene
Fahrungsstege geschoben wird, worauf der Kap-
penverschluB auf die mit Klebstoff gefillte Hilse
aufgesetzt wird.

2. Anordnung zum Durchfihren des Verfahrens nach
Anspruch 1, bestehend aus
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(a) einem drehbaren FuBteil (7), welches Uber
ein Drehelement (7B) fest mit einer Drehspin-
del (7A) verbunden ist und eine dem freien
Durchmesser der Hilse (2) entsprechende, im
Abstand voneinander angeordnete Stltzteller
(9A, 9B) aufweist,

(b) einem beidseitig offenen Hulsenteil (2) mit
darin Uber Sollbruchstellen (3) fest verbunde-
nem Kolben (1), der Verankerungs-und Stitz-
elemente fUr die Stiftmasse aufweist, wobei der
Kolben mit einer zentriert angeordneten Aus-
nehmung versehen ist und am &uBeren Rand
Statzflugel (11) aufweist, wahrend an der
Innenwand des Hulsenteils (2) in L&ngsrich-
tung Flhrungsstege (12) vorgesehen sind.

3. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kolben (1) in Form eines Kérb-
chens ausgebildet ist, das an seiner Innenwand
Gewindenocken (5A) und vorzugsweise auch an
der AuBenwand der zentralen Ausnehmung Gewin-
denocken (5B) aufweist.

4. Anordnung nach Anspruch 2 und/oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die zentriert angeordnete
Ausnehmung im Kolben (1) aus mindestens zwei
elastischen, sich gegeniiberliegenden Zungen (6)
gebildet wird, die gleichzeitig den Eingriff in die
Drehspindel (7A) bilden.

5. Anordnung nach irgendeinem der Anspriche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
Innenwand der Hiilse (2) und dem Teil (7, 7A, 7B) in
der Einfullstellung mindestens ein Luftkanal (4) vor-
handen ist, der nach Erreichen der Endlage (10)
des Teils (7, 7A, 7B) keine Verbindung mehr zu dem
mit der Stiftmasse gefiillten Raum hat.

Claims

1. Process for producing a stick of adhesive with rotat-
able base part which has a rotary spindle and is
firmly joined thereto, a plunger supporting the stick
material and a sleeve, surrounding the stick mate-
rial, with closure cap, characterized in that the
sleeve, together with the plunger, forms a one-part
injection moulding, the plunger being joined to the
sleeve wall via predetermined breaking points, in
that the base part with rotary spindle is pushed
through a recess, arranged so as to be centred, in
the plunger until the lower sleeve periphery comes
to rest against the upper part of the base part, in
that the stick material is poured into the unit thus
formed comprising sleeve and base part with rotary
spindle and, after the filling operation is complete,
the rotatable base part is actuated and as a result
the plunger is lifted into the intended end position
by means of the support plate of the rotary spindle,
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with tearing off of the predetermined breaking
points, the support plate of the plunger being
pushed, by means of peripheral notches or grooves
provided on it, onto guide webs provided on the
inside of the sleeve wall, whereupon the closure
cap is placed on the sleeve filled with adhesive.

Arrangement for carrying out the process according
to Claim 1, comprising

(a) a rotatable base part (7) which is firmly
joined, via a rotary element (7B), to a rotary
spindle (7A) and has support plates (9A, 9B)
which correspond to the clear diameter of the
sleeve (2) and are arranged at a distance from
one another,

(b) a sleeve part (2) which is open at both ends
and has a plunger (1) which is firmly joined
therein via predetermined breaking points (3)
and has anchoring elements and support ele-
ments for the stick material, the plunger being
provided with a recess, arranged so as to be
centred, and having support vanes (11) on the
outer periphery, whereas guide webs (12) are
provided on the inner wall of the sleeve part (2)
in the longitudinal direction.

Arrangement according to Claim 2, characterized in
that the plunger (1) is designed in the form of a
small basket which has on its inner wall threaded
lugs (5A) and preferably also has threaded lugs
(5B) on the outer wall of the central recess.

Arrangement according to Claim 2 and/or 3, char-
acterized in that the recess, arranged so as to be
centred, in the plunger (1) is formed from at least
two elastic tongues (6) which are opposite one
another and simultaneously form the engagement
in the rotary spindle (7A).

Arrangement according to any of Claims 2 to 4,
characterized in that, in the filling position, at least
one air channel (4) is present between the inner
wall of the sleeve (2) and the part (7, 7A, 7B), which
air channel (4), after the part (7, 7A, 7B) has
reached the end position (10), is no longer con-
nected to the space filled with stick material.

Revendications

Procédé pour réaliser un baton de colle avec une
partie de pied en rotation, qui présente une broche
rotative et qui est reliée de maniére a fixe a celle-ci,
un piston qui supporte la masse de colle, et une
douille qui entoure la masse de colle avec un obtu-
rateur & capuchon, caractérisé en ce que la douille
forme conjointement avec le piston une ébauche
injectée d'une seule piéce, dans laquelle le piston
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est relié a la paroi de la douille par 'intermédiaire
d'emplacements de rupture désirés, en ce que la
partie de pied avec la broche rotative est introduite
a travers un évidement agencé au centre dans le
piston jusqu'a venue en butée de la bordure infé-
rieure de la douille avec la partie supérieure de la
partie de pied, en ce que la masse de colle est cou-
Iée dans 'unité ainsi réalisée avec la douille, la par-
tie de pied, et la broche rotative, et aprés
terminaison de I'opération de remplissage, on
actionne la partie de pied rotative et grace a cecion
souléve le piston au moyen de la plaque d'appui de
la broche rotative jusque dans la position finale pré-
vue, avec arrachement des emplacements de rup-
ture désirés, et le plateau de support du piston est
enfilé, au moyen d'entailles ou de gorges de bor-
dure prévues sur lui-méme, sur des barrettes de
guidage prévues sur la face intérieure de la paroi
de la douille, suite & quoi I'obturateur & capuchon
est posé sur la douille remplie avec la colle.

Agencement pour la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 1, comprenant :

(a) une partie de pied rotative (7), qui est reliée
de maniére fixe & une broche rotative (7A) par
l'intermédiaire d'un élément rotatif (7B), et qui
présente des plaques d'appui (9A, 9B) corres-
pondant au diamétre libre de la douille (2) et
agencées a distance l'une de l'autre,

(b) et une partie formant douille (2) ouverte des
deux cotés avec un piston (1) relié de maniére
a fixe a l'intérieur par l'intermédiaire d'emplace-
ments de rupture désirés (3), ledit piston com-
portant des éléments dancrage et des
éléments d'appui pour la masse de colle, et le
piston étant pourvu d'un évidement agencé au
centre et d'ailettes d'appui (11) sur la bordure
extérieure, tandis que des barrettes de guidage
(12) sont prévues en direction longitudinale sur
la paroi intérieure de la partie de douille (2).

Agencement selon la revendication 2, caractérisé
en ce que le piston (1) est réalisé sous la forme
d'une petite corbeille, laquelle présente des cames
en pas de vis (5A) sur sa paroi intérieure, et des
cames en pas de vis (5B) de préférence également
sur la paroi extérieure de I'évidement central.

Agencement selon l'une et/ou l'autre des revendi-
cations 2 et 3, caractérisé en ce que I'évidement
agencé au centre dans le piston (1) est formé par
au moins deux languettes élastiques (6) opposées
l'une a l'autre, qui forment simultanément I'élément
d'attaque dans la broche rotative (7A).

Agencement selon I'une quelconque des revendi-
cations 2 a 4, caractérisé en ce qu'il est prévu au
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moins un canal d'air (4) en position de remplissage

entre la paroi intérieure de la douille (2) et la partie

(7, 7A, 7B), et ledit canal d'air ne communiquant

plus avec I'espace rempli par la masse de colle

aprés que la piece (7, 7A, 7B) ait atteint sa position 5

finale (10).
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