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richtung (10) fiir eine Kantenanleimmaschine, wobei die
Kleberschmelzvorrichtung (10) eine Schmelzkammer
(22) zum Aufnehmen von zu schmelzendem Kleberma-
terial, eine Schmelzeinrichtung (24) mit einem elektrisch
beheizbaren Schmelzkérper (32) zum Schmelzen des
Klebermaterials und einen in einer Vorschubrichtung
(30) bewegbaren Anpresskolben (26) zum Anpressen
des in der Schmelzkammer (22) befindlichen Kleberma-
terials gegen den Schmelzkérper (32) aufweist, wobei
der Schmelzkérper (32) eine Vielzahl von Durchgangs-
kanale (38) umfasst, die sich in Vorschubrichtung (30)
erstrecken und jeweils einen der Schmelzkammer (22)
zugewandten Eingangsabschnitt (40) und einen der
Schmelzkammer (22) abgewandten Ausgangsabschnitt
(42) aufweisen. Um die Kleberschmelzvorrichtung (10)
derart weiterzubilden, dass das Klebermaterial innerhalb
kirzerer Zeit geschmolzen werden kann, wird erfin-
dungsgemaly vorgeschlagen, dass die Eingangsab-
schnitte (40) eine Wabenstruktur (44) ausbilden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kleberschmelzvor-
richtung fir eine Kantenanleimmaschine, wobei die Kle-
berschmelzvorrichtung eine Schmelzkammer zum Auf-
nehmen von zu schmelzendem Klebermaterial, eine
Schmelzeinrichtung mit einem elektrisch beheizbaren
Schmelzkorper zum Schmelzen des Klebermaterials und
einen in einer Vorschubrichtung bewegbaren Anpress-
kolben zum Anpressen des in der Schmelzkammer be-
findlichen Klebermaterials gegen den Schmelzkorper
aufweist, wobei der Schmelzkoérper eine Vielzahl von
Durchgangskanale umfasst, die sich in Vorschubrich-
tung erstrecken und jeweils einen der Schmelzkammer
zugewandten Eingangsabschnitt und einen der
Schmelzkammer abgewandten Ausgangsabschnitt auf-
weisen.

[0002] Derartige Kleberschmelzvorrichtungen kom-
men bei Kantenanleimmaschinen zum Einsatz, mitderen
Hilfe eine Anleimkante, die haufig auch als "Umleimer"
bezeichnet wird, einer Langsseite eines in einer Trans-
portrichtung bewegten Werkstlicks zugefiihrt und mit der
Langsseite verklebt werden kann. Anschlieend wird das
Werkstiick mit der Anleimkante Ublicherweise einer
Nachbearbeitung zugefiihrt, um einen kontinuierlichen
Ubergang zwischen den Ober- und Unterseiten des
Werkstlicks und dem Umleimer zu erzielen.

[0003] Zum Verkleben der Anleimkante mit der Langs-
seite des Werkstlicks wird Klebermaterial mit Hilfe einer
Kleberschmelzvorrichtung geschmolzen. Das ge-
schmolzene Klebermaterial kann dann in ein Kleberauf-
tragssystem der Kantenanleimmaschine eingespeist
werden, um das Klebermaterial auf die Langsseite des
Werkstlicks aufzutragen, so dass anschlieRend die An-
leimkante mit der Langsseite verklebt werden kann.
[0004] Kleberschmelzvorrichtungen der eingangs ge-
nannten Art weisen eine Schmelzkammer auf, in die zu
schmelzendes Klebermaterial eingebracht werden kann.
AuRerdem weisen die Kleberschmelzvorrichtungen eine
Schmelzeinrichtung zum Schmelzen des Klebermateri-
als auf. Die Schmelzeinrichtung weist einen elektrisch
beheizbaren Schmelzkorper auf, der eine Vielzahl von
Durchgangskanale umfasst, die jeweils einen der
Schmelzkammer zugewandten Eingangsabschnitt und
einen der Schmelzkammer abgewandten Ausgangsab-
schnittaufweisen. AuBerdem weisen die Kleberschmelz-
vorrichtungen einen in einer Vorschubrichtung beweg-
baren Anpresskolben auf, mit dessen Hilfe das in die
Schmelzkammer eingebrachte Klebermaterial gegen
den Schmelzkdrper gepresst werden kann, um das Kle-
bermaterial zu schmelzen. Die Durchgangskanale er-
strecken sich in Vorschubrichtung des Anpresskolbens.
Uber die Durchgangskanéle kann das geschmolzene
Klebermaterial dem Kleberauftragssystem zugefiihrt
werden.

[0005] Derartige Kleberschmelzvorrichtungen sind
beispielsweise aus der EP 3 403 728 A1 bekannt.
[0006] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
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Kleberschmelzvorrichtung der eingangs genannten Art
derart weiterzubilden, dass das Klebermaterial innerhalb
kiirzerer Zeit geschmolzen werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einer Kleberschmelz-
vorrichtung der gattungsgemafen Art erfindungsgeman
dadurch geldst, dass die Eingangsabschnitte der Durch-
gangskanale des Schmelzkdrpers eine Wabenstruktur
ausbilden.

[0008] Das in die Schmelzkammer eingebrachte Kle-
bermaterial kann mittels des Anpresskolbens gegen die
Wabenstruktur des Schmelzkérpers gepresst werden.
Die Wabenstruktur ist der Schmelzkammer zugewandt
und bildet eine groRe Oberflaiche aus, uber die eine
schnelle Warmetibertragung vom elektrisch beheizten
Schmelzkdrper zum Klebermaterial erfolgen kann. Dies
ermdglicht es, das Klebermaterial innerhalb kurzer Zeit
zu schmelzen. Darlber hinaus hat die Wabenstruktur
den Vorteil, dass der Schmelzkorper auf einfache Weise
gereinigt werden kann.

[0009] Von Vorteilistes, wenn die Wabenstruktur eine
Vielzahl mehreckiger Zellen aufweist, die jeweils einen
Eingangsabschnitt eines Durchgangskanals ausbilden
und durch Trennwénde voneinander getrennt sind. Uber
die Trennwande kann die Warmelbertragung vom be-
heizten Schmelzkdrper zum Klebermaterial erfolgen. Die
Trennwande kénnen zumindest bereichsweise plane
Oberflachen ohne Rickspriinge oder Hinterschnitte auf-
weisen. Dies verringert das Risiko, dass sich innerhalb
der Wabenstruktur Ricksténde von Klebermaterial aus-
bilden.

[0010] Bevorzugt sind zumindest einige der Zellen
sechseckférmig ausgestaltet.

[0011] Vonbesonderem Vorteil istes, wenn die sechs-
eckférmigen Zellen jeweils zwei einander gegentiberlie-
gende und parallel zueinander ausgerichtete Langssei-
ten aufweisen, die Uber zwei Paare von im Winkel zuein-
ander ausgerichteten Schmalseiten einstiickig miteinan-
der verbunden sind, wobei die Langsseiten langer sind
als die Schmalseiten.

[0012] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
beiden Paare von Schmalseiten identisch ausgestaltet
sind und dass die beiden Langsseiten identisch ausge-
staltet sind.

[0013] Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn die
Langsseiten mindestens doppelt so lang sind wie die
Schmalseiten.

[0014] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung geht jede der Zellen der Wabenstruktur in Vor-
schubrichtung kontinuierlich in einen im Querschnitt run-
den, insbesondere kreisformigen Ausgangsabschnitt ei-
nes Durchgangskanals tber. An die Zellen der Waben-
struktur schlieft sich bei einer derartigen Ausgestaltung
jeweils ein im Querschnitt runder Ausgangsabschnitt ei-
nes Durchgangskanals an, wobei der Ubergang von den
Zellen zu den runden Ausgangsabschnitten kontinuier-
lich erfolgt. Die Durchgangskanale weisen somit keine
Stufen oder Riickspriinge auf, an denen sich Riickstande
von Klebermaterial ausbilden kdnnten und die die Reini-
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gung des Schmelzkérpers erschweren kénnten.

[0015] Von Vorteil ist es, wenn sich die mehreckigen
Zellen der Wabenstruktur in Vorschubrichtung kontinu-
ierlich verjlingen. Bei einer derartigen Ausgestaltung der
Erfindung verringert sich der Strémungsquerschnitt der
mehreckigen Zellen in Vorschubrichtung kontinuierlich.
Dies hat zur Folge, dass sich die Stromungsgeschwin-
digkeit des Klebermaterials kontinuierlich erhéht. Da-
durch wird der Ausbildung sogenannter Totstellen inner-
halb der Zellen entgegengewirkt, in denen die Stro-
mungsgeschwindigkeit zu Null geht. Derartige Totstellen
kénnten zu einer thermischen Zersetzung oder zu einer
Aushartung des Klebermaterials fiihren, wodurch sich in-
nerhalb der Zellen Riickstdnde von Klebermaterial aus-
bilden kdnnten.

[0016] Giunstigistes, wenn sich dieim Querschnittrun-
den, insbesondere kreisférmigen Ausgangsabschnitte
der Durchgangskanale in Vorschubrichtung kontinuier-
lich verjingen. Dies flihrt zu einer kontinuierlichen Ver-
ringerung der Strédmungsquerschnitte im Bereich der
Ausgangsabschnitte und damit zu einer zunehmenden
Stromungsgeschwindigkeit des Klebermaterials in den
Ausgangsabschnitten. Dies wirkt der Ausbildung von
Ruckstanden von Klebermaterial in den Ausgangsab-
schnitten entgegen.

[0017] Besonders giinstig ist es, wenn sich die Durch-
gangskanale Uberihre gesamte Lange kontinuierlich ver-
jungen.

[0018] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-

dung weist die Schmelzeinrichtung in Ergdnzung zum
Schmelzkorper einen Sammelkorper auf, der sich in Vor-
schubrichtung an den Schmelzkérper anschlie3t, wobei
der Sammelkdrper mehrere Sammelkanéle aufweist, in
die die Durchgangskanale des Schmelzkdrpers einmiin-
den und die das geschmolzene Klebermaterial zu einem
Auslassbereich des Sammelkérpers fiihren. Uber die
Sammelkanale kann das geschmolzene Klebermaterial
von den Durchgangskanalen des Schmelzkorpers zu ei-
nem Auslassbereich des Sammelkorpers gelangen. Die
Sammelkanale kénnen hierbei stromungsguinstig ausge-
staltet sein.

[0019] Von Vorteil ist es, wenn der Sammelkorper mit
dem Schmelzkérper I6sbar verbindbar ist. Dies erlaubt
es, den Sammelkdrper, beispielsweise zu Reinigungs-
zwecken, vom Schmelzkdrper zu trennen.

[0020] In die Sammelkanale miindet jeweils mindes-
tens ein Durchgangskanal. Bevorzugt miinden in jeden
Sammelkanal mehrere Durchgangskanale.

[0021] Von Vorteil ist es, wenn in die Sammelkanale
in Richtung Auslassbereich aufeinanderfolgend mehrere
Durchgangskanale einmiinden und sich der Strémungs-
querschnitt der Sammelkanéle in Richtung Auslassbe-
reich vergroRert. Der sich in Richtung auf den Auslass-
bereich vergroRernde Stromungsquerschnitt der Sam-
melkanale erlaubt es, eine in Richtung Auslassbereich
zunehmende Menge an geschmolzenem Klebermaterial
aufzunehmen, das den Sammelkanéalen Uiber die Durch-
gangskanale zugefihrt wird, wobei sich die Strdomungs-
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geschwindigkeit des Klebermaterials innerhalb der Sam-
melkanale trotz der zunehmenden Menge an Kleberma-
terial praktisch nicht andert. Das Strémungsverhalten
des Klebermaterials wird also nicht dadurch beeintrach-
tigt, dass in die Sammelkanale mehrere Durchgangska-
nale einminden.

[0022] Beieinerbevorzugten Ausfihrungsformder Er-
findung weisen die Sammelkanale eine in Richtung Aus-
lassbereich zunehmende Breite und/oder Tiefe auf.
[0023] Von Vorteilistes, wenn die Breite und/oder Tie-
fe zumindest eines Sammelkanals tUber dessen gesamte
Lange kontinuierlich zunimmt.

[0024] Ginstig ist es, wenn die Sammelkanale senk-
recht zu den Durchgangskanalen ausgerichtet sind.
[0025] Der Sammelkdrper bildet bei einer bevorzugten
Ausfihrungsform der Erfindung eine Sammelplatte aus,
die eine dem Schmelzkdrper zugewandte Vorderseite
und eine dem Schmelzkorper abgewandte Riickseite
aufweist, wobei die Sammelkanéle in Form von Vertie-
fungen an der Vorderseite angeordnet sind.

[0026] Bevorzugt sind die Vorderseite und die Riick-
seite der Sammelplatte plan ausgestaltet.

[0027] Gunstig ist es, wenn die Rickseite der Sam-
melplatte parallel zur Vorderseite der Sammelplatte aus-
gerichtet ist.

[0028] Beieiner besonders bevorzugten Ausfihrungs-
form der Erfindung weist die Kleberschmelzvorrichtung
einen Auslasskorper auf, wobei die Schmelzeinrichtung
mit dem Auslasskorper I6sbar verbindbar ist, wobei der
Sammelkorper zwischen dem Schmelzkorper und dem
Auslasskorper angeordnet ist, und wobei der Auslass-
korper eine fluchtend zum Auslassbereich des Sammel-
korpers ausgerichtete Auslasséffnung fir das geschmol-
zene Klebermaterial aufweist. Uber die Sammelkanale
und den Auslassbereich des Sammelkorpers kann das
geschmolzene Klebermaterial zur Auslasséffnung des
Auslasskorpers gelangen, von der aus das Klebermate-
rial in ein Kleberauftragssystem eingespeist werden
kann, mit dessen Hilfe das Klebermaterial auf eine
Langskante eines in einer Transportrichtung bewegten
Werkstiickes aufgetragen werden kann. Zu Wartungs-
zwecken, insbesondere zur Reinigung, kann die Schmel-
zeinrichtung vom Auslasskorper getrennt werden.
[0029] Der Bereich der Rickseite des Schmelzkor-
pers, an dem der Sammelkdrper mit seiner dem
Schmelzkdrper zugewandten Seite anliegt, und/oder der
Bereich der Vorderseite des Auslasskorpers, an dem der
Sammelkérper mit seiner dem Auslasskoérper zugewand-
ten Seite anliegt, sind bevorzugt plan ausgestaltet.
[0030] Gunstigistes, wennder Sammelkorper mitdem
Schmelzkérper und dem Auslasskoérper l6sbar verbind-
bar ist. Dies erleichtert die Wartung, insbesondere die
Reinigung, der Schmelzeinrichtung.

[0031] Die nachfolgende Beschreibung einer vorteil-
haften Ausfiihrungsform der Erfindung dient im Zusam-
menhang mit der Zeichnung der naheren Erlduterung.
Es zeigen:
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Figur 1:  eine perspektivische Darstellung einer Kle-
berschmelzvorrichtung fiir eine Kantenan-
leimmaschine;

Figur 2:  eine Explosionszeichnung einer Schmelzein-
richtung und eines Auslasskorpers der Kle-
berschmelzvorrichtung aus Figur 1;

Figur 3: eine perspektivische Darstellung der
Schmelzeinrichtung schrag von vorne;

Figur4: eine perspektivische Darstellung der
Schmelzeinrichtung schrag von hinten;

Figur 5:  eine Schnittansicht eines Schmelzkorpers
der Schmelzeinrichtung;

Figur 6: eine Schnittansicht eines Sammelkorpers
der Schmelzeinrichtung.

[0032] In der Zeichnung ist eine vorteilhafte Ausflh-

rungsform einer erfindungsgemafien Kleberschmelzvor-
richtung 10 schematisch dargestellt, die bei einer Kan-
tenanleimmaschine zum Einsatz kommt. Derartige Kan-
tenanleimmaschinen sind dem Fachmann an sich be-
kannt. In Figur 1 ist ein Kleberauftragssystem 12 der Kan-
tenanleimmaschine schematisch dargestellt. Die Kleber-
schmelzvorrichtung 10 ist an das Kleberauftragssystem
12 angeschlossen. Mit Hilfe der Kleberschmelzvorrich-
tung 10 kann ein Klebermaterial geschmolzen werden,
dies wird nachfolgend noch naher erldutert, und mittels
des Kleberauftragssystems 12 kann das geschmolzene
Klebermaterial auf eine Langsseite 16 eines Werkstiicks
18 aufgetragen werden. Zu diesem Zweck weist das Kle-
berauftragssystem einen Disenkérper 14 auf. Das
Werkstiick 18 kann mit Hilfe von an sich bekannten und
deshalb in der Zeichnung nicht dargestellten Transport-
gliedern, beispielsweise mit Hilfe von Transportrollen
oder Transportketten, in einer Transportrichtung 20 be-
wegt werden. Nach dem Auftragen des Klebermaterials
auf die Langsseite 16 kann mittels der Kantenanleimma-
schine in bekannter Weise eine Anleimkante mit der
Langsseite 16 verklebt werden.

[0033] Die Kleberschmelzvorrichtung 10 weist eine
Schmelzkammer 22 auf, in die zu schmelzendes Kleber-
material eingebracht werden kann. Das zu schmelzende
Klebermaterial kann beispielsweise in Form einer Kle-
berpatrone oder in Form eines Klebergranulates ausge-
staltet sein.

[0034] Die Kleberschmelzvorrichtung 10 weist auf3er-
dem eine Schmelzeinrichtung 24 und einen Auslasskor-
per 25 auf. Die Schmelzeinrichtung 24 ist in den Figuren
2 bis 6 schematisch dargestellt. Figur 2 zeigt schema-
tisch auch den Auslasskorper 25. Mit Hilfe der Schmel-
zeinrichtung 24 kann das in die Schmelzkammer 22 ein-
gebrachte Klebermaterial geschmolzen werden, und mit
Hilfe des Auslasskorpers 25 kann das geschmolzene
Klebermaterial in das Kleberauftragssystem 12 einge-
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speist werden. Der Auslasskorper 25 bildet eine Schnitt-
stelle zwischen der Schmelzeinrichtung 24 und dem Kle-
berauftragssystem 12 aus.

[0035] Die Kleberschmelzvorrichtung 10 weist einen
Anpresskolben 26 auf, der mit Hilfe eines Vorschubag-
gregates 28in einer Vorschubrichtung 30 bewegt werden
kann. Mit Hilfe des Anpresskolbens 26 kann das in die
Schmelzkammer 22 eingebrachte Klebermaterial gegen
die Schmelzeinrichtung 24 gepresst werden. Das Vor-
schubaggregat 28 kann beispielsweise als Kolben-Zylin-
deraggregat oder beispielsweise als Elektromotor aus-
gestaltet sein. Derartige Vorschubaggregate 28 sind
dem Fachmann bekannt.

[0036] Die Schmelzeinrichtung 24 weist einen
Schmelzkoérper 32 und einen Sammelkorper 34 auf, die
in Vorschubrichtung 30 hintereinander angeordnet sind.
An den Sammelkdrper 34 schlielt sich in Vorschubrich-
tung 30 der Auslasskorper 25 an, dies wird aus Figur 2
deutlich.

[0037] Der Schmelzkérper 32 weist eine Vielzahl von
Durchgangskanale 38 auf, die sich in Vorschubrichtung
30 erstrecken und jeweils einen der Schmelzkammer 22
zugewandten Eingangsabschnitt 40 und einen der
Schmelzkammer 22 abgewandten Ausgangsabschnitt
42 aufweisen. Die Eingangsabschnitte 40 bilden in ihrer
Gesamtheit eine der Schmelzkammer 22 zugewandte
Wabenstruktur 44 aus.

[0038] Die Wabenstruktur 44 weist eine Vielzahl meh-
reckiger Zellen 46 auf, die jeweils einen Eingangsab-
schnitt 40 eines Durchgangskanals 38 ausbilden und
durch Trennwande 48 voneinander getrennt sind. In Vor-
schubrichtung 30 schlielt sich an jede Zelle 46 ein Aus-
gangsabschnitt 42 eines Durchgangskanals 38 an, der
sich bis zu einer plan ausgestalteten Rickseite 50 des
Schmelzkoérpers 32 erstreckt.

[0039] Wie insbesondere aus Figur 2 und 3 deutlich
wird, sind mehrere der Zellen 46 sechseckférmig ausge-
staltetund weisen zwei einander gegentiberliegende und
parallel zueinander ausgerichtete Langsseiten 52, 54
auf, die Uber ein erstes Paar von Schmalseiten 56, 58
und ein zweites Paar von Schmalseiten 60, 62 einstlickig
miteinander verbunden sind, wobei die Schmalseiten 56,
58 im Winkel zueinander angeordnet sind und wobei die
Schmalseiten 60, 62 ebenfalls im Winkel zueinander an-
geordnet sind. Die Langsseiten 52, 54 sind deutlich 1an-
ger als die Schmalseiten 56, 58, 60, 62. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel sind die Langsseiten 52, 54 mehr
als doppelt so lang wie die Schmalseiten 56, 58, 60, 62.
[0040] Die Querschnitte der Ausgangsabschnitte 42
der Durchgangskanéle 38 sind rund ausgestaltet, im dar-
gestellten Ausfuihrungsbeispiel sind sie kreisférmig aus-
gestaltet. Sowohl die Eingangsabschnitte 40 in Form der
Zellen 46 als auch die sich an diese anschlieBenden Aus-
gangsabschnitte 42 verjlingen sich kontinuierlich in Vor-
schubrichtung 30, wobei auch der Ubergang von den Zel-
len 46 zu den Ausgangsabschnitten 42 kontinuierlich er-
folgt. Somit verringert sich der Strdmungsquerschnitt der
Durchgangskanale 38 in Vorschubrichtung 30 kontinu-
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ierlich. Dies wird insbesondere aus Figur 5 deutlich. Der
sich verringernde Stromungsquerschnitt hat zur Folge,
dass sich die Stromungsgeschwindigkeit des Kleberma-
terials kontinuierlich erhdht. Dadurch wird der Gefahr ent-
gegengewirkt, dass sich innerhalb der Durchgangskana-
le 38 sogenannte Totstellen ausbilden, in denen die Stro-
mungsgeschwindigkeit zu Null geht und an denen eine
thermische Zersetzung oder eine Aushartung des Kle-
bermaterials erfolgen konnte. Die Gefahr, dass sich in-
nerhalb der Durchgangskanale 38 Riickstéande von Kle-
bermaterial ausbilden, ist deshalb sehr gering.

[0041] Der Schmelzkdrper 32 kann elektrisch beheizt
werden. Zu diesem Zweck weist er mehrere zylindrische
Ausnehmungen 64 auf, die zwischen den Ausgangsab-
schnitten 42 der Durchgangskanéle 38 angeordnet sind
undin die jeweils eine elektrische Heizpatrone eingesetzt
werden kann. Derartige Heizpatronen sind dem Fach-
mann an sich bekannt und daher zur Erzielung einer bes-
seren Ubersicht in der Zeichnung nicht dargestellt.
[0042] Die Wabenstruktur 44 ermdglicht eine schnelle
Warmelbertragung vom elektrisch beheizten Schmelz-
korper 32 zum Klebermaterial. Das Klebermaterial kann
daher innerhalb kurzer Zeit geschmolzen werden.
[0043] Wie bereits erwahnt, erstrecken sich die Durch-
gangskanale 38 bis zur Riickseite 50 des Schmelzkor-
pers 32. Die Ruckseite 50 ist plan ausgestaltet, und an
der Rickseite 50 liegt der Sammelkdrper 34 an.

[0044] DerSammelkdrper 34 bildet eine Sammelplatte
66 aus und weist mehrere Sammelkanéle 68, 70, 72, 74,
76 auf, die in Form von Vertiefungen ausgestaltet sind
und in die jeweils mehrere Durchgangskanale 38 ein-
miinden. Uber die Sammelkanale 68, 70, 72, 74, 76 kann
das geschmolzene Klebermaterial von den Durchgangs-
kanalen 38 zu einem Auslassbereich 78 des Sammel-
korpers 34 gelangen.

[0045] Der Strémungsquerschnitt der Sammelkanale
68, 70, 72, 74, 76 vergroRert sich in Richtung Auslass-
bereich 78. Zu diesem Zweck verbreitern und/oder ver-
tiefen sich die Sammelkanale 68, 70, 72, 74, 76 mit zu-
nehmender Anndherung an den Auslassbereich 78. Dies
wird insbesondere aus Figur 6 deutlich. Der sich in Rich-
tung Auslassbereich 78 vergrofRernde Strémungsquer-
schnitt der Sammelkanale 68, 70, 72, 74, 76 erlaubt es,
eine in Richtung Auslassbereich 78 zunehmende Menge
an geschmolzenem Klebermaterial aufzunehmen, das
den Sammelkanalen 68, 70, 72, 74, 76 Uber die Durch-
gangskandle 38 zugefiihrt wird, wobei sich die Stro-
mungsgeschwindigkeit des Klebermaterials innerhalb
der Sammelkanale 68, 70, 72, 74, 76 trotz der zuneh-
menden Menge an Klebermaterial praktisch nicht andert.
Das Stromungsverhalten des Klebermaterials wird also
nicht dadurch beeintrachtigt, dass in jeden Sammelkanal
mehrere Durchgangskanale 38 einmiinden.

[0046] Die Sammelplatte 66 weist eine plane, dem
Schmelzkérper 32 zugewandte Vorderseite 79 und eine
plane, dem Schmelzkorper 32 abgewandte Riickseite 80
auf. Die Sammelkanéle 68, 70, 72, 74, 76 sind in Form
von Vertiefungen an der Vorderseite 79 angeordnet. Die
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Ruckseite 80 ist parallel zur Vorderseite 79 ausgerichtet.
Mit ihrer Ruickseite 80 liegt die Sammelplatte 66 an einer
plan ausgestalteten Vorderseite 82 des Auslasskorpers
25 an, der eine fluchtend zum Auslassbereich 78 des
Sammelkérpers 34 ausgerichtete Auslasséffnung 84
aufweist, Uber die das geschmolzene Klebermaterial in
das Kleberauftragssystem 12 eingespeist werden kann.
Zu diesem Zweck weist das Kleberauftragssystem 12
einen Verbindungskanal 86 auf, der sich an die Auslas-
s6ffnung 84 anschlief3t und tiber den das geschmolzene
Klebermaterial dem Dusenkdrper 14 zugefiihrt werden
kann.

[0047] MitHilfe der Kleberschmelzvorrichtung 10 kann
das Klebermaterial innerhalb kurzer Zeit geschmolzen
und dem Kleberauftragssystem 12 zugefiihrt werden.
Die Schmelzeinrichtung 24 kann auf einfache Weise ge-
reinigt werden. Zu diesem Zweck sind der Schmelzkor-
per 32, der Sammelkérper 34 und der Auslasskoérper 25
I6sbar miteinander verbunden.

Patentanspriiche

1. Kleberschmelzvorrichtung fir eine Kantenanleim-
maschine, wobei die Kleberschmelzvorrichtung (10)
eine Schmelzkammer (22) zum Aufnehmen von zu
schmelzendem Klebermaterial, eine Schmelzein-
richtung (24) mit einem elektrisch beheizbaren
Schmelzkérper (32) zum Schmelzen des Kleberma-
terials und einen in einer Vorschubrichtung (30) be-
wegbaren Anpresskolben (26) zum Anpressen des
in der Schmelzkammer (22) befindlichen Kleberma-
terials gegen den Schmelzkorper (32) aufweist, wo-
bei der Schmelzkérper (32) eine Vielzahl von Durch-
gangskanale (38) umfasst, die sich in Vorschubrich-
tung (30) erstrecken und jeweils einen der Schmelz-
kammer (22) zugewandten Eingangsabschnitt (40)
und einen der Schmelzkammer (22) abgewandten
Ausgangsabschnitt (42) aufweisen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Eingangsabschnitte (40) ei-
ne Wabenstruktur (44) ausbilden.

2. Kleberschmelzvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wabenstruktur
(44) eine Vielzahl mehreckiger Zellen (46) aufweist,
die jeweils einen Eingangsabschnitt (40) eines
Durchgangskanals (38) ausbilden und durch Trenn-
wande (48) voneinander getrennt sind.

3. Kleberschmelzvorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest einige der
Zellen (46) sechseckférmig ausgestaltet sind.

4. Kleberschmelzvorrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die sechseckférmi-
gen Zellen (46) jeweils zwei einander gegentiberlie-
gende und parallel zueinander ausgerichtete Langs-
seiten (52, 54) aufweisen, die Uber zwei Paare von
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im Winkel zueinander ausgerichteten Schmalseiten
(56, 58; 60, 62) einstiickig miteinander verbunden
sind, wobei die Langsseiten (52, 54) langer sind als
die Schmalseiten (56, 58, 60, 62).

Kleberschmelzvorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Langsseiten (52,
54) mindestens doppelt so lang sind wie die Schmal-
seiten (56, 58, 60, 62).

Kleberschmelzvorrichtung nach einem der Anspri-
che 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass jede
der mehreckigen Zellen (46) der Wabenstruktur (44)
in Vorschubrichtung (30) kontinuierlich in einen im
Querschnitt runden Ausgangsabschnitt (42) eines
Durchgangskanals (38) tUbergeht.

Kleberschmelzvorrichtung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die mehreckigen
Zellen (46) in Vorschubrichtung (30) kontinuierlich
verjiingen.

Kleberschmelzvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die im Quer-
schnitt runden Ausgangsabschnitte (42) der Durch-
gangskanale (38) in Vorschubrichtung (30) kontinu-
ierlich verjingen.

Kleberschmelzvorrichtung nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Durchgangskanale (38) tber ihre ge-
samte Lange kontinuierlich verjlingen.

Kleberschmelzvorrichtung nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schmelzeinrichtung (24) einen Sammel-
korper (34) aufweist, der sich in Vorschubrichtung
(30) an den Schmelzkérper (32) anschlief3t, wobei
der Sammelkérper (34) mehrere Sammelkanale (68,
70,72,74,76)aufweist, in die die Durchgangskanale
(38) des Schmelzkorpers (32) einminden und die
das geschmolzene Klebermaterial zu einem Aus-
lassbereich (78) des Sammelkoérpers (34) flhren.

Kleberschmelzvorrichtung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass in die Sammelkanale
(68, 70, 72, 74, 76) in Richtung Auslassbereich (78)
aufeinanderfolgend mehrere Durchgangskanale
(38) einmiinden und sich der Strémungsquerschnitt
der Sammelkanale (68, 70, 72, 74, 76) in Richtung
Auslassbereich (78) vergroRert.

Kleberschmelzvorrichtung nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sammelkanale
(68, 70, 72, 74, 76) eine in Richtung Auslassbereich
(78) zunehmende Breite und/oder Tiefe aufweisen.

Kleberschmelzvorrichtung nach Anspruch 12, da-
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14.

15.

durch gekennzeichnet, dass die Breite und/oder
Tiefe zumindest eines Sammelkanals (68, 70, 72,
74, 76) Uber dessen gesamte Lange kontinuierlich
zunimmt.

Kleberschmelzvorrichtung nach einem der Anspru-
che 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Sammelkoérper (34) eine Sammelplatte (66) ausbil-
det, die eine dem Schmelzkérper (32) zugewandte
Vorderseite (79) und eine dem Schmelzkdrper (32)
abgewandte Rickseite (80) aufweist, wobei die
Sammelkanale (68, 70, 72, 74, 76) in Form von Ver-
tiefungen an der Vorderseite (79) angeordnet sind.

Kleberschmelzvorrichtung nach einem der Anspru-
che 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kleberschmelzvorrichtung (10) einen Auslasskorper
(25) aufweist, wobei die Schmelzeinrichtung (24) mit
dem Auslasskorper (25) I6sbar verbindbar ist, wobei
der Sammelkorper (34) zwischen dem Schmelzkor-
per (32) und dem Auslasskérper (25) angeordnet ist,
und wobei der Auslasskorper (25) eine fluchtend
zum Auslassbereich (78) des Sammelkérpers (34)
ausgerichtete Auslasséffnung (84) fir das ge-
schmolzene Klebermaterial aufweist.
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