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(54) Klebstoffkonfektionierung

(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Verpak-
ken von Schmelzklebstoff, insbesondere von haftklebri-
gem Schmelzklebstoff oder bei Raumtemperatur klebri-
gen Substanzen als zu verpackendes Material in eine
Kunststofffolie, umfassend die Schritte:

(a) Aufschmelzen des zu verpackenden Materials;

(b) portionsweises Dosieren des geschmolzenen Mate-
rials unmittelbar auf ein Kiihlband und Abkiihlen des Ma-
terials unter seinen Schmelzpunkt zur Ausbildung von
Materialportionen;

(c) Entfernen der Materialportionen vom Kiihlband und

(d) Verpacken der Materialportionen in die Kunststofffo-
lie,

wobei das Kuhlband einen textilen Trager mit Faden auf-
weist, von denen wenigstens ein Teil Warmeleitfaden bil-
den, mit denen Warme von der einen Flachseite des
Kuhlbandes auf die gegenlberliegende Seite ibertragen
werden kann und der Trager in eine Polymermatrix derart
eingebettet ist, dass die Warmeleitfaden zumindest auf
dermitdem zu verpackenden Material in Beriihrung kom-
menden Seite weitestgehend abgedeckt sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Verpacken von Schmelzklebstoff, insbesondere von
haftklebrigem Schmelzklebstoff oder bei Raumtempera-
tur klebrigen Substanzen als zu verpackendes Material
in eine Kunststofffolie.

[0002] Bei Schmelzklebstoffen handelt es sich um 16-
semittelfreie Klebstoffe, welche zur Verwendung durch
Warmeeintrag in einen flissigen bzw. zahflissigen Zu-
stand versetzt werden, in welchem sie die zu verkleben-
den Werkstoffoberflachen gut benetzen kénnen und an
denen sie nach dem Erkalten und Erstarren fest anhaf-
ten. Schmelzklebstoffe bestehen in der Regel aus einem
Gemisch von Stoffen, die bei der Herstellung zusammen-
geschmolzen und anschlieRend konfektioniert werden.
[0003] Fur die Verwendung als Etikettierklebstoffe
oder als Kontakthaftklebstoffe werden Schmelzklebstof-
fe eingesetzt, die bei Raumtemperatur oder auch darun-
ter haftklebrige Eigenschaften besitzen. Derartige Kleb-
stoffe werden auch als PSA-Klebstoffe bezeichnet, was
fur "Pressure Sensitive Adhesive" steht. Die Konfektio-
nierung bzw. Portionierung solcher haftklebrigen
Schmelzklebstoffe bereitet aufgrund der klebrigen Ober-
flache der Klebstoffportionen Schwierigkeiten.

[0004] Da es vielfach gewiinscht ist, dass die Verpak-
kung des portionierten Schmelzklebstoffs bei der Ver-
wendung mit aufgeschmolzen werden soll, um zusatzli-
che Arbeitsschritte durch Entleeren der Verpackungen
zu vermeiden, missen die verwendeten Folienmateria-
lien einen niedrigen Schmelzpunkt aufweisen und diirfen
aullerdem die Klebstoff-eigenschaften des Schmelz-
klebstoffs nicht nennenswert verschlechtern. Bei der
Verwendung von Folienverpackungen aus Polymeren
mit niedrigem Schmelzpunkt scheidet aufgrund der ho-
hen Schmelztemperaturen des Schmelzklebstoffs von
beispielsweise 120 oder 140°C eine direkte Abfillung
des noch heilten Schmelzklebstoffs in die Folienverpak-
kung aus.

[0005] Inder EP 0 649 718 wird ein Verfahren vorge-
schlagen, wonach der Schmelzklebstoff konfektioniert
wird und die hierbei erhaltenen Klebstoffportionen mit
einer Antihaftsubstanz oberflachenbehandelt, in einem
Klhlbad abgekiihlt und anschlieftend in Folienbeutel ver-
packt werden.

[0006] In der WO 00/34129 wird vorgeschlagen, haft-
klebrige Schmelzklebstoffe nach dem Portionieren in ei-
nem Wasserbad so stark abzukuhlen, dass sie ihre Haft-
klebrigkeit verlieren und in diesem Zustand abzupacken.
Dem Wasserbad werden auRerdem Fettsaurederivate
als Antihaftmittel zugesetzt. Nachteilig bei diesem Ver-
fahren ist, dass auf diese Weise nur PSA-Schmelzkleb-
stoffe verpackt werden kénnen, die bereits bei Tempe-
raturen oberhalb des Gefrierpunktes des Kiihlbades ihre
Haftklebrigkeit verlieren, also oberhalb von 0°C. Bei bei-
denzuvor genannten Verfahren kdnnen die verwendeten
Antihaftmittel auRerdem die Klebstoffeigenschaften des
Schmelzklebstoffs nachteilig beeinflussen. Schlieflich
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mussen Wasserrickstéande des Kuhlbades vor dem Ver-
packen vom Schmelzklebstoff entfernt werden, um die
Anwesenheit von Wasser beim Wiederaufschmelzen
des Schmelzklebstoffs vor dessen Anwendung auszu-
schlielen.

[0007] Ein weiteres Verfahren zum Verpacken von
Schmelzklebstoff ist in der DE 199 13 034 beschrieben,
wonach der Schmelzklebstoff unmittelbar in einen Foli-
enschlauch abgefillt wird, der sich wahrend des Abfiill-
vorgangs in einem Wasserbad befindet. Auf diese Weise
wird die AuRenseite des Folienschlauchs ausreichend
gekuhlt, um ein unmittelbares Aufschmelzen durch den
eingefiillten noch heiRen Schmelzklebstoff zu verhin-
dern. Der Folienbeutel wird abschnittweise mittels Trans-
portrollen zur Ausbildung einzelner Portionen zusam-
mengequetscht und an diesen Stellen verschweilt.
Nachteilig bei diesem Verfahren ist, dass der Schmelz-
klebstoff nur in verhaltnismafRig groflen massiven Por-
tionen erhaltlich ist und dass diese Portionen nach dem
Entfernen aus dem Wasserbad zunachst getrocknet wer-
den missen. Ferner kann dieses Verfahren nur mit Ver-
packungsfolien durchgefliihrt werden, die einen relativ
hohen Schmelzpunkt besitzen, damit diese nicht trotz
Wasserkiihlung beim Abfillen schmelzen.

[0008] Die der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende Aufgabe bestehtdarin, ein Verfahren bereitzustel-
len, mit dem die aus dem Stand der Technik bekannten
Nachteile berwunden werden koénnen. Insbesondere
soll auf die Verwendung von Anti-haft-Oberflachenbe-
schichtungen beim Verpacken von haftklebrigen
Schmelzklebstoffen verzichtet werden kénnen. Ferner
sollen aufwendigen Trocknungsschritte vermieden und
die Herstellung unterschiedlicher Darreichungsformen
und PortionsgréfRen fir Schmelzklebstoffportionen er-
mdglicht werden.

[0009] Die vorliegende Aufgabe wird geldst durch ein
Verfahren der eingangs genannten Art, welches die fol-
genden Schritte umfasst:

(a) Aufschmelzen des zu verpackenden Materials;
(b) portionsweises Dosieren des geschmolzenen
Materials auf ein Kiihlband und Abkuhlen des Mate-
rials unter seinen Schmelzpunkt zur Ausbildung von
Materialportionen;

(c) Entfernen der Materialportionen vom Kihlband
und

(d) Verpacken der Materialportionen in die Kunst-
stofffolie,

wobei das Kuhlband einen textilen Trager mit Faden auf-
weist, von denen wenigstens ein Teil Warmeleitfaden bil-
den, mit denen Warme von der einen Flachseite des
Kuhlbandes aufdie gegeniberliegende Seite Uibertragen
werden kann und der Trager in eine Polymermatrix derart
eingebettet ist, dass die Warmeleitfaden zumindest auf
dermitdem zu verpackenden Material in Berlihrung kom-
menden Seite weitestgehend abgedeckt sind.

[0010] Zum Aufschmelzen des Schmelzklebstoffs
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kann dieser in jeder beliebigen Form verwendet werden
oder der Schmelzklebstoff kann aus seinen Einzelkom-
ponenten gemischt, also unmittelbar hergestellt werden.
Die Herstellung aus den Einzelkomponenten kann vor
oder wahrend des Aufschmelzens erfolgen. Hierbei wird
die Schmelze zweckmaRigerweise beispielsweise durch
Ruhren gemischt.

[0011] Mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren kann
eine Vielzahl von Materialien verpackt werden, beispiels-
weise Harze und dergleichen, wobei das Verpacken von
Schmelzklebstoffen ein bevorzugter Anwendungszweck
ist.

[0012] Im Rahmen des erfindungsgemafien Verfah-
rens kann das portionsweise Dosieren in unterschiedli-
chen Varianten erfolgen. Das geschmolzene Material
kann beispielsweise in Strangform, in Form von Kissen
oder in pastillierter Form auf das Kiihlband aufgebracht
werden. Dies kann beispielsweise Uber einen beheizten
Extruder, Uber eine oder mehrere Diisen, wie beispiels-
weise in einer Pastilliervorrichtung erfolgen. Unter porti-
onsweisem Dosieren wir sowohl das Dosieren in defi-
nierten Portionen, beispielsweise nach Gewicht verstan-
den, als auch das Dosieren in unterschiedlichen Portio-
nen. Bei Portionen einheitlichen Gewichts kénnen diese
durch Abzahlen zu einer gewlinschten Packungsgrofie
zusammengefasst werden. Portionen verschiedenen
Gewichts kdnnen beispielsweise Uber Bandwaagen zu
gewtinschten Packungsgrofien kombiniert werden.
[0013] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist vor-
gesehen, dass die Warmeleitfaden zumindest auf der mit
dem zu verpackenden Material in Berlihrung kommen-
den Seite weitestgehend abgedeckt sind. Hierunter wird
verstanden, dass die Warmeleitfaden praktisch vollstan-
dig von der Polymermatrix abgedeckt sind und lediglich
an einzelnen Stellen, insbesondere den Krépfungspunk-
ten z.B. bei Leinwandbindung des textilen Tragers aus
der Polymermatrix herausstehen kénnen. Die Abdek-
kung der Warmeleitfaden durch die Polymermatrix liegt
in einem solchen Fall auf der entsprechenden Seite des
Kihlbandes bei wenigstens 75 %, insbesondere bei we-
nigstens 85 bis 95 %, bevorzugt bei 95 % bis zur voll-
sténdigen Abdeckung. Ganz besonders bevorzugt liegt
eine vollstandige Abdeckung der Warmeleitfaden durch
die Polymermatrix auf wenigstens einer Seite des Kiihl-
bandes vor.

[0014] Ebenfalls kdnnen Kihlbander eingesetzt wer-
den, die auf beiden Seiten die oben genannten Abdek-
kungen der Warmeleitfaden durch die Polymermatrix
aufweisen.

[0015] Die Warmeleitfaden des Kiihlbandes ermégli-
chen einen schnellen Warmetransport auf die gegen-
Uberliegende Seite des Kiihlbandes, so dass eine Kiih-
lung des Materials bzw. des Schmelzklebstoffs durch ein
Kuihlbad, wie beispielsweise ein Wasserbad, nicht erfor-
derlich ist. Auf der gegenUlberliegenden Seite kann die
dorthin abgefiihrte Warme, beispielsweise durch direk-
ten Kontakt mit einem Kihlmedium, wie durch Anspru-
hen oderindirekt durch Kontakt mit einer gekulhlten Platte
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oder Rolle abgeflihrt werden.

[0016] Durch die nahezu vollstandige Bedeckung der
Warmeleitfaden mit der Polymermatrix des Kiihlbandes
kommen die Warmeleitfaden, die Ublicherweise wenig-
stens zum Teil aus Metallfadden oder Kohlenstofffasern
gebildet sind, nicht unmittelbar mit dem Material bzw.
Schmelzklebstoff in Kontakt. Dies ist insofern von Be-
deutung, da der Schmelzklebstoff je nach Zusammen-
setzung an dem Material der Kiihifaden ein so hohes
Adhasionsvermdgen besitzen kann, dass ein einfaches
Entfernen der Klebstoffportionen vom Kihlband in die-
sem Falle nicht méglich wére.

[0017] Die erfindungsgemal einsetzbaren Kiihlban-
der kdnnen zweckmaRigerweise so hergestellt werden,
dass zunéchst der textile Trager erstellt wird, beispiels-
weise durch Verweben von Schuss- und Kettfaden in
Leinwandbindung. Dieser textile Trager wird anschlie-
Rend durch einen V-férmigen Schlitz gefihrt, in dem sich
das Rohmaterial der Polymermatrix befindet, welches
den textilen Trager trankt. Als Rohmaterial fir die Poly-
mermatrix kommen beispielsweise Lésungen bzw. Di-
spersionen der Polymere der Polymermatrix in Wasser
oder organischen Lésungsmitteln zum Einsatz.

[0018] Ebenso kdnnen reaktive Prapolymere zur Er-
stellung der Polymermatrix verwendet werden, die nach
dem Tranken des textilen Tragers unter Ausbildung der
Polymermatrix abreagieren. Fiir die hierbei ablaufende
Polymerisationsreaktion kommen im Prinzip samtliche
Reaktionstypen in Frage, insbesondere die radikalische
Polymerisation, Polyaddition oder Polykondensation,
letztere beispielsweise unter Abspaltung von Wasser,
Methanol, Ethanol, Essigsdure oder anderen typischen
Abgangsgruppen. Die zuvor genannten Substanzen sind
dem Fachmann aus dem Bereich der Klebstoffe und Fu-
gendichtungsmassen bekannt. Die Polymerisationsre-
aktion kann auferdem durch Bestrahlen mit UV- oder
IR-Licht und/oder durch Warmezufuhr beschleunigt wer-
den.

[0019] So kann eine erfindungsgemafie Polymerma-
trix zum Beispiel durch Ausharten von Zweikomponen-
tensilikon unter erhéhten Temperaturen bei etwa 200°C
hergestellt werden.

[0020] Im Rahmen des erfindungsgemafen Verfah-
rens wird das Entfernen der Materialportionen vom Kiihl-
band vordem Verpacken beispielsweise durch einfaches
Abwerfen an einer Umlenkrolle erzielt. Das Abwerfen
kann zusatzlich durch einen Schaber unterstitzt werden,
der die KiihIbandoberflache nicht zwangslaufig beriihren
muss, jedoch kann. Die Polymermatrix des Kiihlbandes
sowie der Schaber sollten zweckmaRigerweise aus ei-
nem Material bestehen, an welchem das Material nicht
oder kaum haftet.

[0021] Die Materialwahl fir die Polymermatrix hangt
letztlich vom Typus des zu verpackenden Materials, bzw.
Schmelzklebstoffs ab, so dass der Fachmann geeignete
Polymermatrixmaterialien anhand einfacher Klebever-
suche bestimmen kann. Als Material fiir die Polymerma-
trix sind insbesondere Silikonelastomere, Fluorelasto-
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mere und/oder Fluorosilikonelastomere aufgrund ihrer
anti-adhasiven Eigenschaften besonders bevorzugt. Der
Schaber kann ebenfalls aus diesen Materialien herge-
stellt sein oder auch aus einem Metallblech bestehen,
welches mit diesen Polymeren oder mit einer Teflon-
schicht versehen sein kann.

[0022] Sowohl das Kihlband als auch der Schaber
kdénnen einer Corona- oder Plasmabehandlung unterzo-
gen werden, um die Haftung des Materials bzw. des
Schmelzklebstoffs weiter zu reduzieren.

[0023] In vorteilhafter Ausgestaltung des erfindungs-
gemalien Verfahrens bestehen die Warmeleitfaden des
Kihlbandes zumindest teilweise aus Metallen oder Me-
talllegierungen, die insbesondere ausgewahlt sind aus
Eisen, Stahl, Kupfer, Aluminium, Silber, Messing, Bron-
zen und dergleichen. Auch der Einsatz von Warmeleit-
faden aus Kohlenstoff ist moglich. Diese Materialien ver-
leihen dem Kihlband einerseits eine ausreichende me-
chanische Festigkeit und damit Dimensionsstabilitat und
besitzen andererseits ein hohes Warmeleitvermégen,
mit denen die Warme des aufgeschmolzenen Materials
von der einen Seite des Kilhlbandes schnell auf die ge-
genuberliegende Seite des Kihlbandes abgefiihrt wer-
den kann.

[0024] In vorteilhafter Ausgestaltung des erfindungs-
gemalen Verfahrens umfasst der textile Trager des
Kihlbandes ein Gewebe in Leinwandbindung, in wel-
chem die Warmeleitfdden zumindest zum Teil Kettfaden
bilden. Dies istinsofern von Vorteil, da bei einem Gewebe
in Leinwandbindung die Kettfaden um die Schussfaden
krépfen, so dass die Kettfaden und damit die Warmeleit-
faden die obere und untere Flache des textilen Tragers
definieren. Trotz der Einbindung in die Polymermatrix be-
finden sich die Kropfungsstellen der Warmeleitfaden so-
mit in unmittelbarer Nahe der Oberflachen des Kiihlban-
des, wodurch eine gute Warmeleitung zwischen den bei-
den Flachseiten des Kihlbandes erzielt wird. Ebenso
sind andere Formen des textilen Tragers mdglich, wie
Gewebe in Képer- oder Atlasbindung. Der Trager kann
aber auch aus Gelegen oder Gewirken bestehen.
[0025] Nach einer weiteren Ausflihrungsform des er-
findungsgemafRen Verfahrens weist der textile Trager
Schussfaden oder Querfaden aus einem Material auf,
das ausgewahlt ist aus ummantelten und/oder nicht um-
mantelten Polymer-, Kohlenstoff- und/oder Metallfasern,
-multiflamenten oder -monofilamenten. Als Polymerfa-
sern kommen beispielsweise Fasern aus Nylon, Aramid,
Kevlar, Polyestern und dergleichen infrage. Geeignete
Metallfasern sind beispielsweise aus Eisen, Stahl, Kup-
fer, Aluminium, Silber, Messing, Bronzen oder derglei-
chen. Zur Ummantelung der zuvor genannten Fasern
kdnnen beispielsweise Silikone, Fluor- und/oder Fluoro-
silikonelastomere verwendet werden.

[0026] Dieim Rahmen dervorliegenden Erfindung ein-
gesetzten Kett- bzw. Schussfaden kdnnen Seelenfédden
aufweisen, die wenigstens von einem Draht oder einer
Polymerfaser umwickelt sind. Alternativ kdnnen um die
Seelenfaden Drahte oder Polymerfasern verseilt oder
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umflochten sein. Die Einzelfasern solcher Faden kénnen
eine Ummantelung aus den oben genannten Substan-
zen aufweisen. Ebenso ist es moglich, Schuss- bzw.
Kettfaden der oben genannten Art nach dem Umwickeln
bzw. Verseilen oder Umflechten mit einer Oberflachen-
beschichtung aus den zuvor genannten Substanzen zu
versehen.

[0027] Im Rahmen des erfindungsgemafen Verfah-
rens kann vorgesehen sein, das Kihlband wenigstens
abschnittweise ein- und/oder beidseitig mittels einer
Kuhleinrichtung zu kihlen, bevorzugt zumindest auf der
Seite, die der mit dem Material bzw. dem Schmelzkleb-
stoff in Beriihrung kommenden Seite gegenlberliegt. Als
Kuihleinrichtung kommen beispielsweise Kuihlwalzen
oder eine gekihlte Platte in Betracht, Uber die das Kuhl-
band geflihrt wird und die tber Kihimittel kiihlbar sind.
Die gegentiberliegende Seite kann auch durch direkten
Kontakt mit einem Kihimedium, wie beispielsweise
durch Anspriihen gekihlt werden. Hierzu wird eine ent-
sprechende Spriheinrichtung fir das KihImittel vorge-
sehen. Auch Kombinationen aus diesen Kihleinrichtun-
gen sind méglich.

[0028] In vorteilhafter Ausgestaltung des erfindungs-
gemalen Verfahrens ist das Material bzw. der Schmelz-
klebstoff bei Raumtemperatur, insbesondere bei 10°C
oder gar bei 0°C haftklebrig und die Material- bzw. Kleb-
stoffportionen werden vorzugsweise im haftklebrigen Zu-
stand vom Kiihlband entfernt und in der Kunststofffolie
verpackt. Im Rahmen des erfindungsgemafRen Verfah-
rens ist es somit nicht erforderlich, das Material bzw. den
Schmelzklebstoff vor dem Verpacken soweit abzukiih-
len, dass er seine haftklebrigen Eigenschaften verliert.
Aus diesem Grunde kénnen mit dem erfindungsgema-
Ben Verfahren auch Schmelzklebstoffe portioniert und
verpackt werden, welche selbst noch bei Temperaturen
unter 0°C, wie beispielsweise bei-5°C, noch haftklebrige
Eigenschaften aufweisen. Hierbei kénnen die einzelnen
Klebstoffportionen nach dem Verpacken teilweise zu-
sammensintern. Dadurch bleibt einerseits die vergréRRer-
te Oberflache der Klebstoffportionen erhalten, die ein
schnelles Aufschmelzen ermdglicht. Andererseits ver-
bleibt auf diese Weise weniger Luft in der Verpackung
bzw. zwischen den Klebstoffportionen, so dass eine
platzsparende Verpackung gewahrleistet ist.

[0029] In weiterer Ausgestaltung der vorliegenden Er-
findung ist das zu verpackende Material ein Schmelz-
klebstoff der eine Polymerkomponente enthalt, die aus-
gewahlt ist aus Polyolefinen, insbesondere Polyethylen,
Ethylen-Vinylacetatcopolymeren, Polyamiden, Poly-
estern bzw. Polyesterelastomeren, Polyurethanen, Po-
lyacrylaten und/oder Styrolcopolymeren oder -blockco-
polymeren oder deren Mischungen.

[0030] Der Schmelzklebstoff kann ferner Hilfsstoffe
enthalten, die ausgewahlt sind aus Entschdumern, Netz-
mitteln, Farbstoffen, Stabilisatoren, Weichmachern,
Konservierungsmitteln und/oder klebrig machenden
Harzen, insbesondere Kolophoniumharzen und/oder de-
ren Derivate.
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[0031] Gema&R einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens ist die
Kunststofffolie zum gleichzeitigen Aufschmelzen mit
dem Schmelzklebstoff geeignet. Hierzu enthalt die
Kunststofffolie insbesondere Polymere, die ausgewahit
sind aus Polyethylen, Polyvinylacetat, Polyamiden, Po-
lybutadien, Polyestern, Polycarbonaten, ataktischen Po-
lyalphaolefinen, thermoplastischen Polyacrylamiden,
Polyacrylnitrilen, Polymethylpentenen, Polyphenylen-
sulfiden, aromatischen Polyurethanen, Polystyrolacryl-
nitrilen, Polyethylenterephthalaten sowie deren Co- und
Terpolymere, insbesondere Ethylenvinylacetat.

[0032] Die im Rahmen des erfindungsgemaflen Ver-
fahrens eingesetzte Kunststofffolie besitzt vorzugsweise
eine Schmelztemperatur von 25 bis 100°C, insbesonde-
re 30 bis 70°C, bevorzugt 35 bis 65°C. Die Verwendung
solcher Folien ist besonders vorteilhaft, da diese beim
Aufschmelzen des Schmelzklebstoffs schnell in die flis-
sige Form ubergehen und damit den in den Folien ver-
packten Schmelzklebstoff zur Aufschmelzung freigeben.
Kunststofffolien mit derart niedrigen Schmelzpunkten
kdénnen bei den bislang aus dem Stand der Technik be-
kannten Verfahren zum Teil nicht eingesetzt werden, da
der Schmelzklebstoff wahrend der Verpackung noch ei-
ne so hohe Temperatur aufweist, dass das Folienmate-
rial hierdurch aufgeschmolzen wirde.

[0033] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform be-
stehen die eingesetzten Kunststofffolien zu wenigstens
5 Gew.-% aus einem Ethylen-Vinylacetat-Copolymer,
beispielsweise zu mehr als 10 Gew.-%, vorzugsweise zu
mehr als 25 Gew.-%, insbesondere zu 35 Gew.-% oder
mehr. Der jeweils verbleibende Anteil wird vorzugsweise
aus Polyethylen gebildet. Besonders geeignet sind
Mischfolien aus Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA)
und Polyethylen (PE) mit einem Massenverhaltnis Ethy-
len-Vinylacetat zu Polyethylen von 5 : 95 bis 50 : 50, ins-
besondere von 25 : 75 bis 40 : 60, vorzugsweise von 35 :
65.

[0034] Der Gehalt an Vinylacetat im eingesetzten
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer betragt vorteilhafterwei-
se wenigstens 30 Mol-%, vorzugsweise wenigstens 40
Mol-%, bevorzugt von 30 bis 70 Mol-%, besonders be-
vorzugt von 40 bis 60 Mol-%, ganz besonders bevorzugt
50 Mol-%.

[0035] Neben niedrigen Schmelzpunkten zeichnen
sich diese Polymere bzw. -mischungen aus Ethylen-
Vinylacetat und Polyethylen vor allem dadurch aus, dass
sie die Klebeeigenschaften des Schmelzklebstoffs in der
Regel nicht negativ beeinflussen, wenn das Folienmate-
rial mit dem Schmelzklebstoff zusammen aufgeschmol-
zen und verwendet wird.

[0036] Die Verpackung der Material- bzw. Schmelz-
klebstoffportionen in die Kunststoffolie kann im einfach-
sten Fall durch

[0037] Einwickeln oder Einschlagen erfolgen. Bevor-
zugt liegen die im Rahmen der vorliegenden Erfindung
eingesetzten Kunststofffolien jedoch als Beutel oder als
Folienschlauch vor, wobei aus Letzterem durch Ver-
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schweilen und Trennen nach dem Verpacken des
Schmelzklebstoffs einzelne Beutel hergestellt werden
kénnen.

[0038] Beim Verpacken der Materialportionen wird die
Kunststofffolie in der Regel verschlossen und die Luft
gewunschtenfalls weitestgehend entfernt, was beispiels-
weise durch Absaugen der Luft unter gleichzeitigem Riit-
teln realisiert werden kann. Das Verschlief3en erfolgt vor-
zugsweise durch Verschweilen, da hierflr keine zusatz-
lichen Hilfsmaterialien wie Clips und dergleichen benétigt
werden, die beim (Wieder-)Aufschmelzen stéren wir-
den.

[0039] DieimRahmendervorliegenden Erfindungein-
gesetzten Kunststofffolien kdnnen prinzipiell jede fir die
Verpackung von Schmelzklebstoffen sinnvolle Foliendik-
ke aufweisen, beispielsweise eine Dicke von 5 bis 200
wm, insbesondere von 10 bis 100 pm.

[0040] Vorteilhafterweise weist weder die Kunststoff-
folie noch die Materialportionen eine Oberflachenbe-
handlung mit Antihaftsubstanzen, wie beispielsweise Si-
likondlen, Tensiden und dergleichen auf. Ebenso wenig
ist eine haftreduzierende Oberflachenbehandlung erfor-
derlich, wie beispielsweise durch eine Corona- oder Plas-
mabehandlung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von Schmelzklebstoff,
insbesondere von haftklebrigem Schmelzklebstoff
oder bei Raumtemperatur klebrigen Substanzen als
zu verpackendes Material in eine Kunststofffolie,
umfassend die Schritte:

(a) Aufschmelzen des zu verpackenden Mate-
rials;

(b) portionsweises Dosieren des geschmolze-
nen Materials unmittelbar auf ein Kithiband und
Abkuhlen des Materials unter seinen Schmelz-
punkt zur Ausbildung von Materialportionen;
(c) Entfernen der Materialportionen vom Kihl-
band und

(d) Verpacken der Materialportionen in die
Kunststofffolie,

wobei das Kihlband einen textilen Trager mit Faden
aufweist, von denen wenigstens ein Teil Warmeleit-
faden bilden, mit denen Warme von der einen Flach-
seite des Kihlbandes auf die gegeniberliegende
Seite Ubertragen werden kann und der Trégerin eine
Polymermatrix derart eingebettet ist, dass die War-
meleitfaden zumindest auf der mit dem zu verpak-
kenden Material in Beriihrung kommenden Seite
weitestgehend abgedeckt sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Warmeleitfaden des Kiihlbandes
zumindest teilweise aus Metallen oder Metalllegie-
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rungen bestehen, die insbesondere ausgewahlt sind
aus Kohlenstoff, Eisen, Stahl, Kupfer, Aluminium,
Silber, Messing, Bronzen und dergleichen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der textile Trager ein Gewebe
in Leinwandbindung umfasst, in welchem die War-
meleitfaden zumindest zum Teil Kettfaden bilden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der textile Trager
Schussfaden oder Querfaden aus einem Material
aufweist, das ausgewahlt ist aus ummantelten und/
oder nicht ummantelten Polymer-, Kohlenstoff- und/
oder Metallfasern, -multi-filamenten oder -monofila-
menten.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Polymermatrix
ausgewahltist aus elastischem Polyacrylat, Silikon-,
Fluor- und/oder Fluorosilikonelastomeren.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kiihlband we-
nigstens abschnittweise ein- und/oder beidseitig mit-
tels einer Kihleinrichtung gekihlt wird, bevorzugt
zumindest auf der Seite, die der mit dem zu verpak-
kenden Material in Beriihrung kommenden Seite ge-
gendber liegt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das zu verpacken-
de Material bei Raumtemperatur, insbesondere bei
10°C oder gar bei 0°C haftklebrig ist und die Mate-
rialportionen vorzugsweise im haftklebrigen Zustand
vom Kuhlband entfernt und in der Kunststofffolie ver-
packt werden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das zu verpacken-
de Material ein Schmelzklebstoff ist der eine Poly-
merkomponente enthalt, die ausgewahlt ist aus Po-
lyolefinen, insbesondere Polyethylen, Ethylen-
Vinylacetatcopolymeren, Polyamiden, Polyestern
bzw. Polyesterelastomeren, Polyurethanen, Poly-
acrylaten und/oder Styrolcopolymeren oder -block-
copolymeren oder deren Mischungen.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schmelzkleb-
stoff Hilfsstoffe enthalt, die ausgewahlt sind aus Ent-
schaumern, Netzmitteln, Farbstoffen, Stabilisato-
ren, Weichmachern, Konservierungsmitteln und/
oder klebrig machenden Harzen, insbesondere Ko-
lophoniumharzen.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie
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11.

12.

13.

14.

15.

zum gleichzeitigen Aufschmelzen mit dem Schmelz-
klebstoff geeignet ist und/oder die Kunststofffolie ei-
ne Schmelztemperatur von 25 bis 100°C aufweist,
insbesondere von 30 bis 70°C, bevorzugt 35 bis
65°C.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie
Polymere enthalt, die ausgewahlt sind aus Polyethy-
len, Polyvinylacetat, Polyamiden, Polybutadien, Po-
lyestern, Polycarbonaten, ataktischen Polyalphao-
lefinen, thermoplastischen Polyacrylamiden, Poly-
acrylnitrilen, Polymethylpentenen, Polyphenylen-
sulfiden, aromatischen Polyurethanen, Polystyro-
lacrylnitrilen, Polyethylenterephthalaten und deren
Co- und Terpolymere, insbesondere Ethylenvinyla-
cetat.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie
zu wenigstens 5 Gew.-% aus einem Ethylen-Vinyla-
cetat-Copolymer besteht, beispielsweise zu mehr
als 10 Gew.-% vorzugsweise zu mehr als 25 Gew.-
%, insbesondere zu 35 Gew.-% oder mehr.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie
als Beutel oder als Folienschlauch vorliegt und/oder
die Kunststofffolie eine Dicke von 5 bis 200 um, ins-
besondere von 10 bis 100 um aufweist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie
nach dem Verpacken der Materialportionen ver-
schlossen und gewlinschtenfalls die Luft weitestge-
hend entfernt wird, ggf. unter gleichzeitigem Rutteln.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie
und/oder die Materialportionen keine Oberflachen-
behandlung mit Anti-Haft-Substanzen aufweisen,
wie mit Silikondlen, Tensiden und dergleichen.



EP 2 377 765 A2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

e EP 0649718 A [0005]  DE 19913034 [0007]
WO 0034129 A [0006]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche

