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(57) Aus dem Stand der Technik ist es bekannt,
Schmelzkleberportionen auf einer Oberseite und auf
einer Unterseite mit einem pulverférmigen Hullmaterial
zu beschichten und diese anschlieBend durch eine
Heizstation zu fdhren.

Erfindungsgeman werden als Hullmaterialschich-
ten zwei Folienbahnen (28,30) kontinuierlich zugefihrt,
deren Materialeigenschaften bezlglich chemischer Ver-

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen und Umhiillen von Schmelzportionen

bezlglich ihrer Dicke kalibriert, die Folienbahnen
(28,30) werden im Bereich ihrer Verbindungsstellen
derart langs und quer zur Férderrichtung der Schmel-
zenportionen abgetrennt, daB die Schmelzenportionen
(SP) vereinzelt werden, und die Folienbahnen werden
derart miteinander verbunden, daB jede Schmelzenpor-
tion dicht umschlossen ist.

Verwendung fir die Konfektionierung von Schmelz-

traglichkeit auf die Schmelze (S) abgestimmt sind, kiebern.
anschlieBend werden die zwischen den Folienbahnen
eingebetteten Schmelzenportionen (SP) gekuhlt und
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
und Umhullen von Schmelzenportionen, insbesondere
Schmelzkleberportionen, aus einer Schmelze, bei dem
die Schmelze portioniert auf ein endlos umlaufendes,
horizontales Férderband aufgebracht wird, wobei zuvor
der Oberflache eines oberen Trums des Férderbandes
eine erste Hullmaterialschicht zugefihrt worden ist, und
wobei auf die auf die Hilllmaterialschicht aufgebrachten
Schmelzenportionen eine die Oberflache der Schmel-
zenportionen zumindest teilweise bedeckende zweite
Hallmaterialschicht aufgebracht wird, sowie Anlage zur
Durchfthrung des Verfahrens und Vorrichtung zum Aui-
bringen einer Schmelze in definierten Schmelzenportio-
nen flr die Anlage.

Aus der DE 93 18 554 U1 ist eine Anlage zum
Beschichten von Schmelzkleberportionen mit einem
Hallmaterial bekannt. Die Anlage weist ein endlos
umlaufendes, horizontales Férderband auf, das ein-
gangsseitig mit einem Hudlimaterial in Form eines Pul-
vers beschichtet wird. AnschlieBend wird ein
Schmelzkleber in definierten Schmelzkleberportionen
auf das laufende Férderband aufgebracht. In einer wei-
teren Arbeitsstation wird auf die Oberflache der
Schmelzkleberportionen von oben eine weitere pulver-
férmige Hullmaterialschicht aufgebracht. AnschlieBend
durchlaufen die beidseitig mit dem Hdallmaterial
beschichteten Schmelzkleberportionen eine Heizsta-
tion, die das Pulver des Hillmaterials verfliissigt und
eine gleichmaBige Umhlllung der Schmelzkleberpor-
tionen bewirkt. An diese Heizstation schliet ein Kihl-
bereich an, in dem die ummantelten Schmelzkleber-
portionen abgekuhlt werden. Nach diesem Kiihlbereich
werden die Schmelzkleberportionen vom Band abge-
nommen und in gréBeren Einheiten abgepackt.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren sowie
eine Anlage der eingangs genannten Art zu schaffen,
die eine einfachere und verbesserte Herstellung und
Umhullung von Schmelzenportionen gewahrleisten.

Diese Aufgabe wird fir das Verfahren dadurch
geldst, daB als Hillmaterialschichten zwei Folienbah-
nen kontinuierlich zugeflhrt werden, deren Materialei-
genschaften beziiglich chemischer Vertraglichkeit auf
die Schmelze abgestimmt sind, daB die zwischen den
Folienbahnen eingebetteten = Schmelzenportionen
anschlieBend beziglich ihrer Dicke kalibriert und
gekahlt werden, daB die Folienbahnen derart miteinan-
der verbunden werden, daB sie jede Schmelzenportion
dicht umschlieBen, und daB die Folienbahnen derart
langs und quer zur Forderrichtung der Schmelzenpor-
tionen abgetrennt werden, daB die Schmelzenportionen
vereinzelt werden. Durch das Vorsehen der Folienbah-
nen wird bereits ohne das Vorsehen einer Heizstation,
wie dies beim Stand der Technik vorgesehen ist, eine
glatte und gut handhabbare Umhuillung der Schmelzen-
portionen erzielt, so daB ein verringerter Energieauf-
wand und demzufolge auch ein verringerter
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Kostenaufwand fur das Verfahren benétigt wird. Durch
die Kalibrierung der Dicke der Schmelzenportionen wird
eine gleichmaBigere und definiertere Abkihlung erzielt,
so daB gegenlber dem Stand der Technik ein verbes-
sertes Kihlverhalten erreicht wird. Das Verbinden der
Folienbahnen in den Ubergangsbereichen zwischen
den benachbarten Schmelzenportionen kann entweder
vor oder nach dem Trennen der Folienbahnen und der
daraus resultierenden Vereinzelung der Schmelzenpor-
tionen erfolgen. Das erfindungsgeméBe Verfahren ist
fur alle Arten von Schmelzen verwendbar, eignet sich
jedoch insbesondere fur Schmelzkleber, deren stark
adhasive Oberflache flr eine einfache weitere Handha-
bung ummantelt werden mufB3. Durch die chemische
Vertraglichkeit der Folienbahn mit der Schmelze wird
die Schmelze durch das Folienmaterial nicht beein-
trachtigt.

In Ausgestaltung der Erfindung wird die Schmelze
fur eine definierte Viskositat auf eine definierte Tempe-
ratur konditioniert und anschlieBend auf das Férder-
band in gleichen Portionsvolumina schrittweise
aufgebracht. Dadurch wird eine gleichmaBige und
gleichbleibende Portionierung erzielt. Durch die Kondi-
tionierung der Schmelze wird auBerdem eine gute
Abstimmung auf die nachfolgende Abkiihlung der
Schmelzenportionen auf dem Férderband erreicht.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung werden die
Schmelzenportionen in entsprechende Matrixrdume
einer Gittermaske eingebracht, die dem Férderband
mitlaufend zugeordnet und unterhalb der unteren Foli-
enbahn angeordnet ist, wobei das Volumen jeder
Schmelzenportion derart auf das freie Volumen jedes
zugeordneten Matrixraumes angepaft ist, daB Schmel-
zenmasse beim Kalibrieren umlaufend Ober die Rander
jedes Matrixraumes Ubertritt, wobei die Dicke der kali-
brierten Schmelzenportionen gréBer ist als die Hohe
der Gittermaske. Durch das Ubertreten der Schmelzen-
masse Uber die Randbereiche jedes Matrixraumes bil-
det die Schmelzenmasse selbst die Verbindung
zwischen den die obere und die untere Decklage bil-
denden beiden Folienbahnen, da sie an beiden Folien-
bahnen anhaftet. Diese Ausgestaltung ist insbesondere
fur Schmelzkleber, die eine stark adhasive Oberflache
aufweisen, vorteilhaft. Ein VerschweiBen oder Verkle-
ben der Folienbahnen, wie es bei anderen erfindungs-
gemaBen Ausgestaltungen notwendig ist, wird bei
dieser Ausgestaltung vermieden. Die Uber die Randbe-
reiche Ubertretende Schmelzenmasse weist eine ledig-
lich geringe Dicke auf, so daB die beiden Folienbahnen
entlang der Rander jeder Schmelzenportion lediglich in
auBerst geringem Abstand miteinander verbunden sind.
Durch die Gittermaske ist es méglich, fur die Schmel-
zenportionen je nach Gestaltung der Matrixrdume eine
individuelle Formgebung zu erzielen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vor
der Zufiihrung der Folienbahn zu dem Férderband zwi-
schen die auf der Oberflache des Férderbandes oder
der Gittermaske aufliegende Unterseite der ersten Foli-
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enbahn und die Oberflache des Férderbandes oder der
Gittermaske kontinuierlich eine Trennmittelschicht ein-
gebracht. Dadurch wird verhindert, daB die Folienbahn
auf der Oberflache des Férderbandes oder der Gitter-
maske anhaftet und beim Lésen der Schmelzenportio-
nen beschadigt wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird zwi-
schen die mit einem oberen Forderband wéhrend des
Kalibrier- und Kiihlvorganges in Berthrung gelangende
Oberseite der zweiten Folienbahn und die Bandoberfla-
che des Férderbandes eine weitere Trennmittelschicht
eingebracht. Auch diese Trennmittelschicht dient dazu,
ein einfaches Ablésen der Folienbahn von der Oberfla-
che des oberen Bandes nach dem Durchlaufen der
Kihlstrecke zu erméglichen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung werden als
Trennmittelschichten Wasserbenetzungen vorgesehen.
Die Verwendung von Wasser hat neben der Funktion
als Trennmittel zusétzlich noch eine Kuhlfunktion,
indem die mit den Schmelzenportionen in Berlihrung
gelangenden Folienbahnen durch die Wasserschicht
zwischen der jeweiligen Bandoberflache und der zuge-
ordneten Folienseite gekuhlt werden.

Fur die Anlage wird die erfindungsgemaBe Aufgabe
dadurch gelést, daB das Férderband Teil eines als Mittel
zum Abkuhlen dienenden Doppelbandkiihlers ist, und
daB sowohl dem Férderband als auch dem oberen,
endlos umlaufenden Band des Doppelbandkiihlers
jeweils eine mit einer abziehbaren Folienbahn verse-
hene Speicherrolle derart zugeordnet ist, daB die Foli-
enbahnen mit den einander zugewandten Bandirums
der beiden Bander mitgeflhrt werden. Ein wesentlicher
Vorteil der Verwendung eines Doppelbandkihlers liegt
darin, daB eine Kalibrierung der Schmelzenportionen in
ihrer Dicke erzielt wird, wodurch eine besonders gleich-
maBige und definierte Abkiihlung der Schmelzenportio-
nen erzielbar ist.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die
Schmelztemperatur der Folienbahnen geringer als die
Verarbeitungstemperatur der Schmelze. Sobald die
Schmelzenportionen einschlieBlich der Umhdlllungen
durch die Folien einem Schmelzenbad zugefihrt wer-
den, schmelzen die Folien ohne Riickstédnde auf, die
das Schmelzenbad beeintrachtigen kénnten. Verpak-
kungsabfall entsteht somit nicht.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind der
Forderstrecke der Schmelzenportionen eine Langs-
schneidvorrichtung und eine Querschneidvorrichtung in
Férderrichtung hinter dem Doppelbandkihler zugeord-
net. Dadurch ist es méglich, die unterschiedlichen Rei-
hen von Schmelzenportionen unter Vereinzelung der
jeweiligen Schmelzenportionen abzutrennen.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist dem
Forderband eine sich Uber zumindest einen GroBteil der
Bandbreite erstreckende und zumindest Uber die Lange
des férdernden Bandirums auf dem Férderband auflie-
gende, matrixtérmige Gittermaske zugeordnet, die mit
dem Férderband mitflhrbar ist. Die einzelnen Matrix-
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rdume der Gittermaske begrenzen die Schmelzenpor-
tionen allseitig, wodurch individuelle Formgebungen der
Schmelzenportionen erzielbar sind. Die Gittermaske
kann entweder als separate Netzbahn mit dem Férder-
band mitgeftihrt werden, oder aber fest mit der Oberfla-
che des Férderbandes verbunden sein, wodurch
ebenfalls eine Mitftihrung mit dem Férderband erzielt
wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die
Hohe der Gittermaske geringer als die Hohe des durch
den Doppelbandkiihler definierten Kiihispaltes. Durch
diese Ausgestaltung wird gewahrleistet, daB3 ein Teil der
Schmelzenmasse jeder Schmelzenportion beim Kali-
brieren innerhalb des Doppelbandkihlers (ber die
Randbereiche jedes Gitterraumes der Gittermaske
Ubertritt, wodurch durch die Ubertretende Schmelzen-
masse insbesondere bei einem Schmelzkleber direkt
eine Verbindung der oberen und der unteren Folien-
bahn miteinander erzielt wird, ohne daB zusatzliche
SchweiB- oder Verbindungsvorgange benétigt werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist beiden
Folienbahnen jeweils eine Spruhvorrichtung zum Auf-
bringen einer Trennmittelschicht derart zugeordnet, daB
die Trennmittelschicht jeweils auf die der Bandoberfla-
che zugewandte Seite jeder Folienbahn und/oder auf
die jeweils korrespondierende Bandoberflache auf-
sprihbar ist. Dadurch wird ein problemloses Ablésen
der Folienbahnen am Ausgang des Doppelbandkiihlers
bzw. am forderseitigen Ende des Férderbandes
erreicht.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung erge-

ben sich aus den Anspriichen sowie aus der nachfol-
genden Beschreibung von bevorzugten Ausflhrungs-
beispielen der Erfindung, die anhand der Zeichnungen
dargestellt sind.
Fig. 1 zeigt schematisch eine erste Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgeméaBen Anlage zum
Herstellen und Umhiillen von Schmelzen-
portionen, die einen Doppelbandkihler auf-
weist,

eine Draufsicht auf ein Forderband auf
Héhe eines Eingangsbereiches des Dop-
pelbandkihlers nach Fig. 1,

Fig. 2

Fig. 3 schematisch eine Aufbringvorrichtung von
Schmelzenportionen auf das Férderband
fur die Anlage nach Fig. 1 in Richtung der
Pfeile llI-11l in Fig. 1,

Fig. 4 einen vergréBerten Ausschnitt IV nach Fig.
3,

Fig. 5 einen Schnitt durch die Anlage nach Fig. 1
auf Héhe der Schnittlinie V-V in Fig. 1,

Fig. 6 einen vergréBerten Ausschnitt VI aus Fig. 5,
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Fig. 7 eine weitere Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemaBen Anlage zum Herstellen und
Umhullen von Schmelzenportionen,

Fig. 8 eine Draufsicht auf das Forderband der
Anlage nach Fig. 7 auf Hoéhe eines Ein-
gangsbereiches eines Doppelbandkiihlers
der Anlage nach Fig. 7,

Fig. 9 eine Ansicht einer Aufbringvorrichtung der
Anlage nach Fig. 7 in Pfeilrichtung IX-IX der
Fig. 7,

Fig. 10 einen vergréBerten Ausschnitt X der Dar-
stellung nach Fig. 9,

Fig. 11 einen Schnitt durch die Anlage nach Fig. 7
auf Hoéhe des Eingangsbereiches eines
Doppelbandkihlers entlang der Schnittlinie
XI-Xl'in Fig. 7, und

Fig. 12 einen vergréBerten Ausschnitt XII des Ein-
gangsbereiches nach Fig. 11.

Eine Anlage zum Konfektionieren einer Schmelze
in definierte, gleichgroBe Schmelzenportionen und zum
Umhdillen dieser Schmelzenportionen weist als zentra-
len Anlagenteil einen Doppelbandkihler 1 auf. Dem
Doppelbandkuhler 1 ist vor seinem eigentlichen Kuhlbe-
reich 3 ein nachfolgend naher beschriebener Aufbring-
bereich 2 vorgelagert. Ein Ausgangsbereich 4 schlieft
in Férderrichtung F{, F» hinter dem Doppelbandkuhler 1
an den Kiihlbereich 3 an. Der Doppelbandkihler 1 wird
durch ein unteres Férderband 11 und durch ein oberes
Foérderband 15 gebildet. Das untere Férderband 11 1auft
endlos um eine beheizte Eingangswalze 12 sowie um
eine mittels eines Antriebsmotors 14 angetriebene Aus-
gangswalze 13 um, wobei die Eingangswalze 12 sichin
Abstand vor dem oberen Férderband 15 befindet und
die Ausgangswalze 13 in Abstand hinter dem Férder-
band 15 angeordnet ist. Das obere Bandtrum des Foér-
derbandes 11 verlauft horizontal und bildet ein unteres
Bandtrum im Kiihlbereich 3 des Doppelbandkuhlers 1.
Das obere Band 15 lauft in Férderrichtung F» endlos um
eine Eingangswalze 16 sowie um eine mit einem
Antriebsmotor 18 versehene Ausgangswalze 17 um,
wobei ein unteres Banditrum des Bandes 15 das den
Kuhlbereich 3 des Doppelbandkiihlers 1 nach oben
begrenzende obere Bandirum bildet. Im Klhlbereich 3
verlaufen die einander zugewandien Bandtrums des
Foérderbandes 11 und des Férderbandes 15 parallel
zueinander. Dem Férderband 11 sind drei Kihlab-
schnitte 20, 21, 22 zugeordnet, von denen sich ein
erster Kahlabschnitt im Aufbringbereich 2 vor dem Kiihl-
bereich 3 befindet. Die beiden anderen Kihlabschnitte
21 und 22 schlieBen im Kuhlbereich 3, d.h. im Kihispalt
zwischen dem Férderband 11 und dem Band 15, in Fér-
derrichtung aneinander an.
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Im Aufbringbereich 2 wird eine Schmelze in Form
eines Schmelzklebers S mittels eines als Portioniervor-
richtung dienenden GieBkopfes 5 mit definierter Visko-
sitat in definierten Schmelzkleberportionen SP jeweils
in Achterreihen in gleichméBigen Abstanden auf das
Foérderband 11 aufgebracht (Fig. 1 bis 4). Um die
Schmelze S mittels des GieBkopfes 5 mit einer definier-
ten Viskositat auf das Férderband 11 aufbringen zu
kénnen, ist dem GieBkopf 5 eine Konditioniervorrich-
tung in Form eines Warmeubertragers 6 vorgeschaltet,
den die vorgeheizte Schmelze S durchlauft. Dem War-
melbertrager 6 wird die Schmelze S mittels einer durch
einen Antriebsmotor 8 angetriebenen Pumpe 7 aus
einem Vorratsbehalter 9 zugefihrt, der mit einem Ruhr-
werk 10 versehen ist. Die Portioniervorrichtung in Form
des GieBkopfes 5 weist beim dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel einen horizontalen Zulauf fir die
Schmelze S auf, dem acht Schieber 32 zugeordnet
sind, die entsprechend definierte Schmelzenportionen
durch acht GieBdiisen 33 nach unten auf das Foérder-
band 11 drlicken. Die Schmelzkleberportionen SP wer-
den in halbkugelartiger Form (siehe Fig. 3 und 4) und
pasteusem Zustand auf das Férderband 11 aufge-
bracht. Die acht jeweils nebeneinander angeordneten
Schmelzkleberportionen SP erstrecken sich Uber einen
GroBteil der Breite des Férderbandes 11, das als Stahl-
band ausgebildet ist.

Um zu verhindern, daB die Schmelzkleberportio-
nen SP auf der Oberflache des als Stahlband gestalte-
ten Forderbandes 11 festhaften, wird dem Férderband
11 im Bereich der Eingangswalze 12 vor dem Aufbrin-
gen der Schmelzkleberportionen SP eine aus Polyethy-
len bestehende Folienbahn 28 zugefihrt, die als
Unterlage fur die Schmelzkleberportionen SP dient und
flachig auf der Oberflache des Férderbandes 11 auf-
liegt. Die Breite der Folienbahn 28 entspricht etwa der
Breite des Férderbandes 11 und weist wenigstens den
Betrag der Breite der Querreihe der acht Schmelzen-
portionen SP auf. Die Folienbahn 28 wird von einer
drehbar gelagerten Speicherrolle 26, auf der die Folien-
bahn 28 aufgerollt ist, kontinuierlich abgezogen.

Die Schmelze S des Schmelzklebers weist bei
einem erfindungsgeméaBen Ausflhrungsbeispiel einen
Schmelzpunkt von ca. 180°C auf. Der Schmelzpunkt
der Polyethylenfolie der Folienbahn 28 betragt ca.
110°C.

Da die Folienbahn 28 die Unterlage fir alle
Schmelzkleberportionen SP bildet, die im Aufbringbe-
reich 2 auf das Férderband 11 aufgebracht werden,
stellt die Folienbahn 28 gleichzeitig auch die Unterseite
einer Umhullung der Schmelzkieberportionen SP dar.
Als Trennmittel zwischen der Bandoberflache des For-
derbandes 11 und der Folienbahn 28 ist der Folienbahn
28 und der Eingangswalze 12 eine Wasserspruihvorrich-
tung 29 zugeordnet, die sowohl die Bandoberflache des
Bandes 11 als auch die Unterseite der Folienbahn 28
mit einem Spruhnebel benetzt. Die Wasserbenetzung
hat neben ihrer Wirkung als Trennmittel auch noch den
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Vorteil einer Kuhlwirkung, wobei der Wasserfilm zwi-
schen der Folienbahn 28 und der Bandoberflache ver-
hindert, daB die durch den GieBkopf 5 aufgebrachte
Schmelze, deren Temperatur beim Aufbringen héher ist
als der Schmelzpunkt der Folienbahn 28, ein Auf-
schmelzen der Folienbahn 28 bewirkt. Vorteilhaft wird
das Kunststoffmaterial der Folienbahn 28 beziiglich sei-
nes Schmelzpunktes derart auf den Schmelzpunkt und
die Verarbeitungstemperatur der Schmelze S abge-
stimmt, daB in jedem Fall ein Aufschmelzen der Folien-
bahn 28 durch die aufgebrachte Schmelze verhindert
wird. Das Kunststoffmaterial der Folienbahn 28 ist
auBerdem so gewahlt, daB es keine chemischen Reak-
tionen mit der Schmelze S eingehen kann, so daB es
die Eigenschaften der Schmelze S nicht beeintrachtigt.
Da die Folienbahn 28 zwar an den Schmelzkleberpor-
tionen SP anhaftet, nicht jedoch an der Bandoberflache
des Forderbandes 11, ist - wie nachfolgend néher
beschrieben - ausgangsseitig in einfacher Weise ein
Ablésen der Folienbahn 28 einschlieBlich der Schmelz-
kleberportionen SP von der Bandoberflache méglich.

Auch der Bandoberflache des oberen Bandes 15
des Doppelbandkihlers 1 wird in analoger Weise eine
Kunststoffolienbahn 30 zugefiihrt, die ebenfalls aus
Polyethylen hergestellt ist. Die Kunststoffolienbahn 30
ist auf einer Speicherrolle 27 aufgerollt, die oberhalb der
Eingangswalze 16 des Bandes 15 in einem nicht darge-
stellten Rahmen drehbar gelagert ist. Auch zwischen
die Folienbahn 30 und die Bandoberflache des Bandes
15 wird eine Trennmittelschicht in Form einer Wasser-
benetzung aufgebracht, die mittels einer Wassersprih-
vorrichtung 31 verwirklicht ist. Die Wassersprih-
vorrichtung 31 weist einen auf die Bandoberflache des
Bandes 15 gerichteten Spriihstrahl und einen weiteren,
auf die zugeordnete Oberflache der Folienbahn 30
gerichteten Spruhstrahl auf. Anstelle von Wassersprih-
vorrichtungen kénnen grundsétzlich auch andere Arten
von Trennmittelbeschichtungen vorgesehen sein.

Der Kiihispalt des Kuhlbereiches 3 des Doppel-
bandkiihlers 1 zwischen den einander zugewandien
Bandtrums des Bandes 15 und des Férderbandes 11
wird durch eine auf Héhe der Eingangswalze 16 positio-
nierte Kalibrierwalze 19 definiert, die in nicht dargestell-
ter Weise einstellbar gehalten ist. Durch die aufgrund
des Abstandes der Kalibrierwalze 19 zur Eingangs-
walze 16 definierte H6he des Kihlspaltes des Kihlbe-
reiches 3 werden die Schmelzkieberportionen SP beim
Eintritt in den Kuhlspalt gemaB Fig. 2 flachgedriickt,
wodurch sie eine Scheibenform mit einem gréBeren
Durchmesser erhalten. Die gleichmaBige Dicke der
Schmelzkleberportionen SP aufgrund der Kalibrierung
im Kuhlspalt gewahrleistet eine gleichméBige Abkih-
lung durch die Kihlabschnitte 21 und 22 innerhalb des
Doppelbandkuhlers 1. Die Formgebung der Schmelz-
kleberportionen SP durch den Einlauf in den Kuhispalt
des Kuhlbereiches 3 auf Hohe der Kalibrierwalze 19 ist
anhand der Fig. 5 und 6 gut erkennbar. Da die Folien-
bahn 30 analog der Folienbahn 28 an der Bandoberfla-
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che des Bandes 15 flachig anliegt, bildet die Folienbahn
30 gleichzeitig die Deckhillschicht fiir die durch den
Kuhlspalt des Kuhlbereiches 3 geférderten Schmelzkle-
berportionen SP. Die Schmelzkleberportionen SP wer-
den somit zwischen zwei Lagen von Folienbahnen 28,
30 durch den Kuhlbereich 3 hindurchgefihrt. Die bei-
den Folienbahnen 28 und 30 haften jeweils im Bereich
der Oberseite und der Unterseite jeder Schmelzkieber-
portion SP an der jeweiligen Schmelzkleberportion SP
an.

Um nach dem Durchlaufen des Kuhlbereiches 3
hinter dem Doppelbandkthler 1 eine Trennung der ein-
zelnen Schmelzkleberportionen SP zu erzielen, und um
eine vollstandige Umhdllung durch die jeder Schmelz-
kieberportion SP zugeordneten Folienbahnabschnitte
zu erzielen, ist dem Férderband 11 im Ausgangsbereich
4 sowohl eine Langsschneidvorrichtung 23 als auch
eine Querschneidvorrichtung 24 zugeordnet. Die
Langsschneidvorrichtung 23 und die Querschneidvor-
richtung 24 dienen zur Trennung der Langs- und Quer-
reihen von Schmelzkleberportionen SP, indem die
beiden Folienbahnen zwischen den jeweiligen Langs-
und Querreihen geschnitten werden. Fur jede Schmelz-
kleberportion SP ergibt sich somit nach dem Durchlau-
fen der Langs- und Querschneidvorrichtungen 23, 24
ein doppelseitiger Folienzuschnitt, wobei der obere
Zuschnitteil durch einen entsprechenden Zuschnitt der
Folienbahn 30 und der untere Zuschnitteil durch einen
entsprechenden Zuschnitt der Folienbahn 28 gebildet
ist. Falls das Kunststoffmaterial der Folienbahnen
bereits fur sich ausreichende adhésive Eigenschaften
aufweist, genigt es, die Rander der Folienzuschnitte
jeder Schmelzkleberportion SP zusammenzudriicken,
wodurch sich die gegeniberliegenden Zuschnitteile
jedes Folienzuschnitts miteinander verbinden und jede
Schmelzkleberportion SP allseitig umschlieBen. Beim
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist fir eine sichere
Verbindung der oben- und untenliegenden Zuschnitteile
der Folienzuschnitte der Schmelzkleberportionen SP
zusatzlich eine SchweiBvorrichtung 25 vorgesehen, die
eine VerschweiBung der Rénder der Folienzuschnitte
umlaufend um die jeweilige Schmelzkleberportion SP
vornimmt. Diese SchweiBvorrichtung 25 ist beim darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel in Férderrichtung hinter
den Schneidvorrichtungen angeordnet. Sie kann den
Schneidvorrichtungen jedoch auch vorgeschaltet oder
durch das Vorsehen einer Heizdrahtanordnung auch
mit den Schneidvorrichtungen kombiniert sein, indem
die Heizdrahtanordnung sowohl das SchweiBen als
auch das Verbinden tibernimmt.

Auf Héhe der Ausgangswalze 13 kénnen die ver-
einzelten und verpackten, d.h. umhtiliten Schmelzkle-
berportionen SP wvon der Bandoberflaiche des
Foérderbandes 11 abgelést werden. AnschlieBen wer-
den sie in entsprechenden Mengeneinheiten zusam-
mengestellt und abgepackt. Entsprechend ihrer
spéteren Bestimmung kénnen die Schmelzkleberportio-
nen direkt einen geeigneten Schmelzenbad zugefiihrt
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werden, wodurch die Folienzuschnitte ohne schadliche
Rickstande aufschmelzen, da der Schmelzpunkt der
Schmelzkleberportionen hoéher ist als der Schmelz-
punkt der Folienzuschnitte.

Die Anlage geméB den Fig. 7 bis 12 entspricht in
ihren wesentlichen Funktionseinheiten der zuvor aus-
fahrlich beschriebenen Anlage nach den Fig. 1 bis 6, so
daB bezlglich identischer Funktionseinheiten auf die
Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels nach den Fig.
1 bis 6 verwiesen wird. Identische Bauteile und Bauein-
heiten der Anlage nach Fig. 7 sind mit den gleichen
Bezugszeichen versehen, wie bei der Anlage nach Fig.
1. Die wesentlichen Unterschiede der erfindungsgema-
Ben Ausfahrungsform nach Fig. 7 bis 12 sind durch eine
andere Formgebung der Schmelzkleberportionen SP
definiert, indem die Bandoberflache des Férderbandes
11a mit einer matrixférmigen Gittermaske 34 versehen
ist. Die Gittermaske 34 ist beim dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel nach den Fig. 7 bis 12 umlaufend mit der
Bandoberflache des Férderbandes 11a verbunden und
weist eine umlaufende Rasterung aus langs und quer
zur Férderrichtung F{, Fo verlaufenden Rahmenstegen
auf. Die langs und quer verlaufenden Rahmenstege bil-
den jeweils Querreihen von acht nebeneinander ange-
ordneten, auch als MatrixrAhume bezeichneten
Gitterraumen, in die jeweils eine Schmelzkleberportion
SP mittels der Portioniervorrichtung 5 einbringbar ist.

Die Folienbahn 28 wird dem Férderband 11a derart
zugefthrt, daB sie auf der Gittermaske 34 zur Auflage
kommt. Durch das Einbringen der Schmelzkieberportio-
nen SP in die Gitterraume wird die Folienbahn 28 in die-
sen Bereichen auf die Bandoberflache des
Forderbandes 11a nach unten gedriickt. Gleichzeitig
Uberdeckt sie jedoch alle Rahmenstege der Gitter-
maske 34 (Fig. 10). Die Hohe der Gittermaske 34 ist
etwas geringer als die Hohe des durch die Kalibrier-
walze 19 definierten Kuhlspaltes innerhalb des Kihlbe-
reiches 3a des Doppelbandkihlers 1a. Im
Aufbringbereich 2a werden die Schmelzkleberportionen
SP in solchen Volumina in die Gitterraume der Gitter-
maske 34 eingebracht, daB die Schmelzkieberportio-
nen SP nach oben Uber die Rahmenstege der
Gittermaske 34 hinausragen (siehe Fig. 9 und 10). Die
Schmelzmasse und das Volumen jeder Schmelzkleber-
portion SP ist derart auf den jeweiligen Gitterraum der
Gittermaske 34 abgestimmt, daB die Schmelzkleber-
portionen SP im Kuhlspalt (siehe Fig. 11 und 12) den
jeweiligen Gitterraum der Gittermaske 34 vollstandig
ausftllen, und daB ein gewisser Teil der Schmelzen-
masse jeder Schmelzkleberportion SP (ber die Rander
jedes Gitterraumes, die durch die Rahmenstege defi-
niert sind, allseitig Gbertritt. Da beim Eintritt in den Kuhl-
spalt auch die obere Folienbahn 30 zusammen mit dem
Einlauf des Bandes 15 in den Kuhlbereich 3a einlauft,
bildet die obere Folienbahn 15 wie beim Ausflhrungs-
beispiel nach den Fig. 1 bis 6 die obere Hullage fir die
Schmelzkleberportionen SP. Durch das Ubertreten der
Schmelzenmasse der Schmelzkleberportionen SP tber
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die Stegrahmen der Gittermaske 34 (Fig. 12) ergibt sich
auf Héhe der langs und quer verlaufenden Rahmen-
stege der Gittermaske 34 ein durchgangiger, relativ
dinner Schmelzenfilm, der in den Ubergangsbereichen
zwischen den einzelnen Schmelzkleberportionen SP
eine Verbindung zwischen den gegeniberliegenden
Folienbahnen 28 und 30 schafft, da die Folienbahnen
28 und 30 im Bereich dieses rasterférmigen Schmelfil-
mes lediglich in geringem Abstand zueinander an dem
Schmelzenfilm anhaften.

Nach dem Abkuhlen der Schmelzkleberportionen
SP im Kuhlbereich 3a kann somit die gesamte zusam-
menhangende Bahn aus den Schmelzkleberportionen
SP und den die Schmelzkleberportionen SP oben und
unten bedeckenden Folienbahnen 28, 30 von dem Fér-
derband 11a und von der Gittermaske 34 abgelést und
in einem Ausgangsbereich 4a auf ein getrenntes For-
derband 35 weitergeleitet werden. Auch das Férder-
band 35 stellt ein um eine Eingangswalze und eine
Ausgangswalze umlaufendes endloses Band dar, wobei
die Ausgangswalze mittels eines Antriebsmotors 36
angetrieben ist. Die Schmelzkieberportionenbahn ein-
schlieBlich der anhaftenden Folienbahnen 28 und 30
wird nun mittels der Langsschneidvorrichtung 23 und
der Querschneidvorrichtung 24 in die einzelnen
Schmelzkleberportionen vereinzelt, wobei die Abtren-
nung der Langsschneidvorrichtung 23 und der Quer-
schneidvorrichtung 24 jeweils auf Hohe des
rasterférmigen  Schmelzenfilmes zwischen den
Schmelzkleberportionen SP erfolgt. Da die so gebilde-
ten Folienzuschnitte durch den Schmelzenfilm bereits
entlang der umlaufenden Rander der vereinzelten
Schmelzkleberportionen miteinander verbunden sind
und die schmalen offenen Kanten des Schmelzenfiimes
nicht zusatzlich durch entsprechende Folienzuschnitte
versiegelt werden missen, wird direkt nach der Abtren-
nung der einzelnen Schmelzkleberportionen durch die
Langsschneidvorrichtung 23 und die Querschneidvor-
richtung 24 jeweils die fertig umhtillte Schmelzkleber-
portion  bereitgestellt, ohne daB zusaizliche
VerschweiBBungsvorgange der Folienzuschnitte vorge-
nommen werden missen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen und Umhillen von
Schmelzenportionen, insbesondere von Schmelz-
kleberportionen, aus einer Schmelze, bei dem die
Schmelze portioniert auf ein endlos umlaufendes,
horizontales Férderband aufgebracht wird, wobei
zuvor der Oberflache eines oberen Trums des For-
derbandes eine erste Hillmaterialschicht zugefihrt
worden ist, und wobei auf die auf die Hillmaterial-
schicht aufgebrachten Schmelzenportionen eine
die Oberflache der Schmelzenportionen zumindest
teilweise bedeckende zweite Hullmaterialschicht
aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,
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daB als Hullmaterialschichten zwei Folienbahnen
(28, 30) kontinuierlich zugeflihrt werden, deren
Materialeigenschaften beziiglich chemischer Ver-
traglichkeit auf die Schmelze (S) abgestimmt sind,
daf die zwischen den Folienbahnen (28, 30) einge-
betteten Schmelzenportionen (SP) anschlieBend
bezglich ihrer Dicke kalibriert und gekiihlt werden,
dafB die Folienbahnen (28, 30) derart miteinander
verbunden werden, daB sie jede Schmelzenportion
(SP) dicht umschlieBen, und dafB die Folienbahnen
(28, 30) derart langs und quer zur Férderrichtung
der Schmelzenportionen (SP) abgetrennt werden,
dafB die Schmelzenportionen (SP) vereinzelt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schmelze (S) fur eine definierte Visko-
sitat auf eine definierte Temperatur konditioniert
und anschlieBend auf das Férderband (11, 11a) in
gleichen Portionsvolumina schrittweise aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schmelzenportionen (SP)
in entsprechende Matrixrdume einer Gittermaske
(34) eingebracht werden, die dem Férderband
(11a) mitlaufend zugeordnet und unterhalb der
unteren Folienbahn (28) angeordnet ist, wobei das
Volumen jeder Schmelzenportion (SP) derart auf
das freie Volumen jedes zugeordneten Matrixrau-
mes angepabt ist, daB Schmelzenmasse beim Kali-
brieren umlaufend Uber die Rander jedes
Matrixraumes Ubertritt, wobei die Dicke der kali-
brierten Schmelzenportionen (SP) gréBer ist als die
Hohe der Gittermaske (34).

Verfahren nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
vor der Zufiihrung der Folienbahn (28) zu dem Fér-
derband (11, 11a) zwischen die auf der Oberflache
des Forderbandes (11) oder der Gittermaske (34)
aufliegende Unterseite der ersten Folienbahn (28)
und die Oberflache des Férderbandes oder der Git-
termaske (34) kontinuierlich eine Trennmittelschicht
eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB zwischen die mit einem oberen Férder-
band (15) wahrend des Kalibrier- und
Kuhlvorganges in Berthrung gelangende Ober-
seite der zweiten Folienbahn (30) und die Band-
oberflache des Fdérderbandes (15) eine weitere
Trennmittelschicht eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB als Trennmittelschichten
Wasserbenetzungen vorgesehen sind.
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7.

10.

11.

12

13.

Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens nach
wenigstens einem der vorhergehenden Anspriiche,
mit einem endlos umlaufenden, horizontalen Fér-
derband, mit einer Vorrichtung zum Aufbringen von
Schmelzenportionen auf das Férderband, mit zwei
Anordnungen zum Aufbringen von zwei Hulimateri-
alschichten auf die Oberseiten und die Unterseiten
der Schmelzenportionen, sowie mit Mitteln zum
Abkuhlen der Schmelzenportionen auf dem Férder-
band,

dadurch gekennzeichnet,

dafB das Férderband (11, 11a) Teil eines als Mittel
zum Abkuhlen dienenden Doppelbandkiihlers (1,
1a) ist, und daB sowohl dem Férderband (11, 11a)
als auch dem oberen, endlos umlaufenden Band
(15) des Doppelbandkuhlers (1, 1a) jeweils eine mit
einer abziehbaren Folienbahn (28, 30) versehene
Speicherrolle (26, 27) derart zugeordnet ist, daB
die Folienbahnen (20, 30) mit den einander zuge-
wandten Bandirums der beiden Bander (11, 11a,
15) mitgefihrt werden.

Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schmelztemperatur der Folienbahnen (28,
30) geringer ist als die Verarbeitungstemperatur der
Schmelze (S).

Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Férderstrecke (11, 11a, 35) der
Schmelzenportionen (SP) eine Langsschneidvor-
richtung (23) und eine Querschneidvorrichtung (24)
in Férderrichtung hinter dem Doppelbandkuhler (1,
1a) zugeordnet sind.

Anlage nach wenigstens einem der Ansprlche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB dem Férder-
band (11a) eine sich Uber zumindest einen GroBteil
der Bandbreite erstreckende und zumindest Uber
die Lange des férdernden Bandtrums auf dem Fér-
derband (11a) aufliegende, matrixférmige Gitter-
maske (34) zugeordnet ist, die mit dem Férderband
(11a) mitfahrbar ist.

Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, daB die H6he der Gittermaske (34) geringer ist
als die Héhe des durch den Doppelbandkihler (1a)
definierten Kihlspaltes.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, daB die Gittermaske (34) umlaufend mit dem
Férderband (11a) verbunden ist.

Anlage nach wenigstens einem der Ansprlche 7
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB beiden Foli-
enbahnen (28, 30) jeweils eine Sprihvorrichtung
(29, 31) zum Aufbringen einer Trennmittelschicht
derart zugeordnet ist, daB die Trennmittelschicht
jeweils auf die der Bandoberflache zugewandte
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Seite jeder Folienbahn (28, 30) und/oder auf die
jeweils korrespondierende Bandoberflache auf-
sprihbar ist.

Vorrichtung zum Aufbringen einer Schmelze in defi-
nierten Schmelzenportionen fir eine Anlage nach
wenigstens einem der Anspriiche 7 bis 13 auf ein
kontinuierlich laufendes Férderband, mit wenig-
stens einer wenigstens eine Austrittsdiise zu dem
Foérderband aufweisenden Portioniereinrichtung
und mit wenigstens einer Férdereinrichtung zum
Zufuhren der Schmelze aus einem Vorratsbehalter,
dadurch gekennzeichnet,

dafB der Portioniereinrichtung (5) ein Warmeiber-
trager (6) zum Konditionieren der Viskositat der
Schmelze (S) vorgeschaltet ist.
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