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O (57) Zusammenfassung: Das Gebinde enthilt einen feuchtigkeitsvernetzenden Schmelzklebstoff, der von einem feuchtigkeitsdich-
ten Folienbeutel umschlossen wird. Der Boden des gefiillten Folienbeutels ist nach aussen gewdlbt. Der Folienbeutel ist erheblich
kostengiinstiger als im Stand der Technik, und die Gefahr des Feuchtigkeitszutritts beim Anwender ist deutlich vermindert.
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Gebinde, enthaltend einen feuchtigkeitsvernetzenden Schmelzklebstoff

Die Erfindung betrifft ein Gebinde, enthaltend einen feuchtigkeitsvernetzenden

Schmelzklebstoff, der von einem feuchtigkeitsdichten Folienbeutel umschlossen
wird.

Die Erfindung betrifft insbesondere ein Gebinde, das einen feuchtigkeitsver-
netzenden Polyurethan-Schmelzklebstoff enthalt. Derartige Klebstoffe sind fir
besonders hochwertige Klebebindungen geeignet. Sie zeichnen sich durch sehr
gute Adhasionseigenschaften und ausgezeichnete Festigkeiten aus. Sie werden
bei etwa 120 °C aufgetragen und reagieren nach dem Erkalten mit der
Luftfeuchtigkeit oder dem Papier zu hochmolekularen, kaum noch schmelzbaren
Verbindungen. Die hohe Endfestigkeit wird erreicht durch die chemische Reaktion
freier Isocyanatgruppen mit Oberflachenfeuchtigkeit sowie mit H-aktiven
chemischen Gruppen der Substratoberflachen. Daneben zeichnen sie sich durch
hohe Chemikalienbestandigkeit, z. B. gegen Druckfarbendl, sowie durch hohe
Temperatur- und Alterungsbestéandigkeit aus. Sie erfordern besondere Schmelz-
und Auftragsgerate und einen hohen Verarbeitungsaufwand.

Diese festen, schnellvernetzenden Schmelzklebstoffe auf Polyurethan-Basis
werden angewendet in der Automobilindustrie, der Holz- und Mébelindustrie, der
graphischen Industrie und der Buchbinderei, der Textilindustrie, der Schuh-
industrie, der PE-Sackherstellung, in der aligemeinen Industrie und der Elektrik
und Elektronik. Als Beispiele fiir diese Kiebstoffe seien die von der Anmelderin
hergestellten Produkte mit den Markennamen Purmelt, Macroplast QR und
Terorehm MC genannt.
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Beim Anwender werden die feuchtigkeitsvernetzenden Kiebstoffe aufgeschmolzen
und in der Regel durch sehr feine Dusen auf das zu verklebende Substrat
gespriiht. Ein Verstopfen der Disen durch bereits mit Feuchtigkeit ausgeharteten
Klebstoffpartikeln ist dabei unbedingt zu vermeiden, da dies zu einem Stillstand
der Anlage fuhren wirde. Daher mussen diese Kiebstoffe vom Hersteller in
nahezu absolut feuchtigkeitsdichten Verpackungen bereitgestellt werden, welche
eine hohe Lagerbestandigkeit ohne Zutritt von Feuchtigkeit, z. B. Luftfeuchtigkeit,
von auflen eriauben.

Bekannt ist es daher, den Klebstoff in heilem fliissigen Zustand in einen Folien-
beutel abzufillen und diesen nach dem Abkuhlen des Schmelzklebstoffes luftdicht
und unter Vakuum zu verschweif3en. Der Beutel besteht aus einer mit Polyethylen
kaschierter Aluminiumfolie, wobei das Aluminium die Dichtheit gegeniber
Luftfeuchtigkeit gewahrleistet.

Der Anwender schneidet die Folie mit einem Messer auf und zieht die Folie vom
festen Produkt ab. Dabei sind Hinterschneidungen und insbesondere auch Falten
in der Folie von erheblichem Nachteil, denn in diesem Fall 1aRt sich die Folie nicht
oder nur unter groBen Schwierigkeiten von dem festen Schmelzklebstoff-Block
abziehen. AuRerdem 14Rt sich der Folienbeutel nicht vollstéandig entleeren.

in der Praxis hat der Folienbeutel eine zylindrische Form mit einem unten
eingeschweillten ebenen kreisformigen Boden. Zum Abfillen des heilen
Schmelzklebstoffes wird dieser Folienbeutel in eine Pappréhre eingesetzt, um eine
Faltenbildung im Folienmantel moglichst zu vermeiden. Bei der Ublicherweise
verwendeten Foliendicke von etwa 100 pm ist es dennoch nicht ganz zu
vermeiden, daR sich Falten bilden.

Der wesentliche Nachteil des bekannten Gebindes liegt in dem sehr hohen
Aufwand fir seine Herstellung. Zum einen kann ein derartiger Folienbeutel mit
einem eingesetzten ebenen kreisformigen Boden nur manuell hergestellt werden,
so daR seine Herstellungskosten relativ hoch sind.

Zum anderen besteht ein Nachteil beim Anwender, wenn dieser das Produkt nach
dem Abziehen des Folienbeutels verwenden will Dazu wird der nahezu
zylindrische Block des Schmelzklebstoffs in ein geschlossenes, unter Schutzgas,
insbesondere Stickstoff, stehendes Gehause gebracht, wobei es auf einem mit
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Heizstdben versehenen ebenen Gitterrost aufliegt. Hier wird das Produkt bei
Temperaturen bis 170 °C erhitzt, so daB der flissige Schmelzklebstoff nach unten
in das darunter angeordnete Schmelzbad tropft. Aus diesem Schmelzbad wird der
Klebstoff Uber Pumpen zu den Auftragsdisen gefithrt. Es wurde bisher
angenommen, dall das Produkt einen ebenen unteren Boden besitzen sollte,
damit der Boden gleichzeitig Gber seine gesamte Flache beheizt werden kann.
Daher wurden auch die oben genannten Folienbeutel mit einem ebenen Boden
verwendet.

Zum nahezu kontinuierlichen Aufspriihen des flissigen Schmelzklebstoffes ist es
erforderlich, immer wieder neue, von ihrem Folienbeutel befreite Blocke von
Schmelzkiebstoff in die Aufschmelzeinheit nachzuschieben. Dabei werden die
neuen Blécke einfach auf die alten, bereits in der Aufschmelzeinheit befindlichen
Blocke aufgesetzt, so dall die Unterseite des oberen Blockes direkt auf der
Oberseite des unteren Blockes aufliegt. Die Oberseite der Kiebstoffblocke ist
jedoch linsenférmig nach innen gewdlbt (konkav), so da® der auf diese Weise
gebildete Hohlraum zwischen der Oberseite des unteren Blockes und der Unter-
seite des oberen Blockes Auflenluft mit der entsprechenden schéadiichen Luft-
feuchtigkeit einschiiet. Die Woélbung der Oberseite des Klebstoffblockes hat
Gbrigens ihre Ursache in der Kontraktion des heil3en Klebstoffes im Folienbeutel
wahrend des Abkuhlens beim Kliebstoffherstelier.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Gebinde der eingangs
genannten Art mit verbesserten Herstellungsbedingungen und
Gebrauchseigenschaften zu entwickeln. Insbesondere sollen dessen Folienbeutel

erheblich kostenglnstiger und die Gefahr des Feuchtigkeitszutritts beim Anwender
deutlich vermindert sein.

Diese Aufgabe wird bei einem Gebinde der eingangs genannten Art erfindungs-

gemafl dadurch gelést, dal® der Boden des gefillten Folienbeutels nach aulen
gewdibt ist.

Es lassen sich erheblich kostenglinstigere Folienbeutel als im Stand der Technik
einsetzen. Zum Beispiel sind bekannte Standbodenbeutel oder Standbeutel mit
einem nach aullen gewélbten Boden méglich. Zum anderen ist der nach aufen
gewdlbte Boden des vom Folienbeutel befreiten Klebstoffblockes besser an die
nach innen gewdlbte Oberseite eines vorhergehenden Kiebstoffblockes in der
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Aufschmelzeinheit des Anwenders angepalit, so daid deutiich weniger Aueniuft
mit der schédlichen Luftfeuchtigkeit eingeschlossen wird.

Typische GroRen der erfindungsgemaRen Gebinde sind etwa 2 kg, wobei aber

auch grofere Beutel mit bis zu 20 kg oder auch dariiber hinaus verwendet werden
kénnen.

Vorzugsweise ist der Folienbeutel, zumindest im unteren Bereich, als ein an sich
bekannter Standbodenbeutel ausgebildet. Dieser Beutel ist aufgrund der auto-
matisierten Massenfertigung besonders preisgunstig.

Insbesondere wird vorgeschlagen, dal der Folienbeutel einen Mantelteil aus zwei
deckungsgleich Ubereinanderliegenden ersten Folien, die entlang ihrer beiden
Langskanten durch Langsschweindhte miteinander verbunden sind, und einen
Bodenteil aufweist, welcher aus einer bei ungefiilltem Folienbeutel einwarts
gefalteten und mit seinen, der Faltkante gegeniiberliegenden Randern jeweils an
der Innenseite der Unterkanten der beiden ersten Folien angeschweifter zweiter
Folie besteht, und dak die ibrigen Rander dieser zweiten Folie an die korrespon-
dierenden Innenréander der beiden ersten Folien angeschweiflt sind.

Die zweite Folie, die bei leerem Folienbeutel noch einwirts gefaltet ist, faltet sich
beim Befiillen des Folienbeutels nach auen und bildet auf diese Weise einen
nach aulen gewdlbten Boden. Gieichzeitiy bewegen sich die beiden
deckungsgleich Ubereinanderliegenden ersten Folien nach auRen, so daR sie
einen anndhernd zylindrischen Mantel bilden, dessen Unterkanten die
Auflageflache bzw. Auflagelinie des Folienbeutels bilden.

Bei der Anlieferung des leeren Folienbeutels beim Klebstoffhersteller kann der
Beutel flach gefaltet sein, ohne daR dadurch Falt- oder Knickstellen entstehen. Im
Gegensatz dazu entstehen beim Falten des oben genannten Folienbeutels nach
dem Stand der Technik, welcher einen flachen kreisférmigen Boden aufweist, viele
Falten und Knicke beim flachen Zusammenlegen des Beutels. Die Falten und
Knicke fuhren zu sehr kleinen Léchern in der Aluminiumfolie, die dann nicht mehr
vollstandig wasserdampfdicht ist. Diese Nachteile treten beim erfindungsgemafen
Folienbeutel nicht auf.
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Um einen moglichst gleichmaBig nach aulen gewdlbten Boden bei gefiilitem
Folienbeutel zu erreichen, wird auBerdem vorgeschiagen, daf die tbrigen Rander
der zweiten Folie an die korrespondierenden Innenseiten der beiden ersten Folien
derart flachig angeschweiflt sind, so dalR nur ein mittiger kreissegmentférmiger
Teil jeder umgefalteten Halfte der zweiten Folie frei von einer Verschweiftung
bleibt.

Eine besonders stabile Auflageflache des gefiiliten Folienbeutels wird erreicht,
wenn die Innenseiten der seitlichen Rander der umgefalteten zweiten Folie mit-
einander verschweif3t sind.

Man erhalt einen besonders stabilen und praktisch faltenfrei zu befiillenden
Folienbeutel, wenn die Dicke der Folie vorzugsweise bei 100 bis 200 um liegt.
Dabei handelt es sich um die Dicke der gesamten Verbundfolie.

Vorzugsweise ist die Folie eine Verbundfolie aus beidseitig mit einer Kunststoffolie
kaschierter Aluminiumfolie. Die Kunststoffolie dient dabei hauptsachlich zum
Schutz der Aluminiumfolie, welche eine absolute Dichtheit gegen den Zutritt von
Wasserdampf darstellt. Aber auch die Entfernbarkeit spielt bei der Auswahl der
Kunststoffolie eine Rolle.

Neben der Dicke und dem Material der Verbundfolie geht auch die Konstruktion
des Folienbeutels in die Steifigkeit des Folienbeutels ein, z.B. die Anzahl und die
Breite der durch die Schweifdnaht erzeugten Stege.

Bevorzugt ist es aullerdem, wenn der reaktive Schmelzkiebstoff ein mit
Feuchtigkeit vernetzender Polyurethan-Schmelzklebstoff ist.

Im folgenden wird ein Ausfuihrungsbeispiel der Erfindung im Vergleich zum Stand
der Technik anhand von Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen

Figur 1a eine Draufsicht auf eine erste Folie als Bestandteil des Folienbeutels
des erfindungsgemafien Gebindes,

Figur 1b eine Draufsicht auf die zweite Folie, die ebenfalls einen Bestandteil
des Folienbeutels bildet,
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Figur 2 eine perspektivische Draufsicht auf die Unterseite eines gefiillten
Gebindes nach dem Ausfiihrungsbeispiel,

Figur 3 eine Draufsicht auf die Unterseite eines Gebindes nach dem Stand
der Technik,
Figur 4 eine sehr schematische Darstellung des Aufschmelzbeckens beim

Anwender des Klebstoffs,

Figur 5 einen zentralen Langsschnitt durch zwei aufeinanderstehende
Kiebstoffblécke nach dem Stand der Technik und

Figur 6 einen Schnitt durch zwei aufeinanderstehende Klebstoffblécke ent-
sprechend der Erfindung.

In allen Zeichnungen haben gleiche Bezugszeichen die gleiche Bedeutung und
werden daher gegebenenfalls nur einmal erlautert.

Zur Herstellung eines Folienbeutels, welcher fiur ein erfindungsgemaRes Gebinde
Verwendung finden kann, wird in diesem Ausfiihrungsbeispiel eine Verbundfolie
eingesetzt. Verwendet wird als Auflenschicht PET mit einer Starke von 12 pm, als
mittlere Schicht eine Aluminiumfolie von 12 ym Starke und als Innenschicht PE

oder PP mit einer Starke von 125 um. Die gesamte Verbundfolie hat demnach
eine Starke von etwa 150 um.

Zur Herstellung des Folienbeutels wird auf eine erste, rechteckige Folie 1 an ihrem
far die Unterseite vorgesehenen Ende eine zweite Folie 2 deckungsgleich
aufgelegt und diese zweite Folie 2 an einer Langs-Falzlinie 3 umgefaltet. Auf diese
Anordnung wird eine dritte Folie mit den gleichen Ausmafen der ersten Folie 1
und deckungsgleich mit dieser aufgelegt. Die Flachenbereiche 4, 5 der drei Folien
werden dann miteinander verschweil3t.

Nach dem Befiillen des Folienbeutels wélbt sich der zunéchst einwarts gefaltete,
aus der zweiten Folie 2 gebildete Boden nach auflen, so daf sich die in Figur 2
gezeigte Anordnung ergibt. Auf diese Weise erhdlt man den erfindungsgemaR
nach aufzen gewdlbten Boden des Gebindes.
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Im Gegensatz dazu besteht ein Gebinde fiir feuchtigkeitsvernetzende
Schmelzklebstoffe nach dem Stand der Technik aus einem gefiillten Folienbeutel
entsprechend Figur 3. Hier ist eine kreisformige Bodenfolie 6 in einen
schlauchférmigen Mantel 7 eingesetzt, wobei die unteren Rander des
schlauchférmigen Mantels 7 nach innen eingefaltet und mit der Bodenfolie 6
verschweildt sind.

Die besonderen Vorteile der Erfindung gehen aus den Figuren 4 bis 6 hervor. Im
sehr schematisch dargesteliten Aufschmelzbecken nach Figur 4 stehen zwei, von
ihrem Folienbeutel befreite Klebstoffblocke 9, 10 libereinander auf einem Rost 11,
welcher gleichzeitig die Heizstabe enthélt bzw. die Heizstébe bildet. Die ganze
Einrichtung ist luftdicht abgeschlossen und steht unter einer Schutzgas-Atmos-
phare, z. B. Stickstoff. Von der Unterseite des unteren Klebstoffblocks 10 tropft der
verflussigte Schmelzklebstoff in die Schmelzwanne 12, aus der er mittels einer
Pumpe 13 zu den Auftragsdiisen geférdert wird.

Im Stand der Technik stehen die Kiebstoffblocke 9, 10 entsprechend Figur 5 auf-
einander, wobei sich aufgrund der nichtangepaften unteren und oberen Ober-
flachenform ein relativ groRer Hohlraum 14 bildet, in weichem ein betrachtlicher
Anteil von Aullenluft mit der entsprechenden Luftfeuchtigkeit enthalten ist. Diese
Aulenluft gelangt beim Nachfiillen der Aufschmelzeinrichtung in den Hohiraum 14
und 18Rt sich auch durch Schutzgas-Spiilung nicht oder nur sehr schlecht ent-
fernen, da der Hohlraum 14 an seinen Randern relativ dicht abgeschlossen ist.

Im Gegensatz dazu sind die Unterseiten der Klebstoffblécke an die Oberseiten
angepalit, wie aus Figur 6 hervorgeht. Daher bildet sich kein oder nur ein sehr

kleiner Hohlraum 14, weicher AuRenluft mit schadlicher Luftfeuchtigkeit enthalten
kann.
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Bezugszeichenliste

erste Folie
zweite Folie
Langs-Faizlinie
Bereich
Bereich
Bodenfolie
schlauchférmiger Mantel
Rand
Klebstoff-Block
Klebstoff-Block
Rost
Schmelzwanne
Pumpe
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Hohiraum
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Patentanspriche

1. Gebinde, enthaltend einen feuchtigkeitsvernetzenden Schmelzkiebstoff, der
von einem feuchtigkeitsdichten Folienbeutel umschlossen wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Boden des gefiillten Folienbeutels nach aufen gewdlbt ist.

2. Gebinde nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dall der Folienbeutel, zumindest im unteren Bereich, als ein an sich
bekannter Standbodenbeutel ausgebildet ist.

3. Gebinde nach dem vorhergehenden Anspruch,

dadurch gekennzeichnet,

dall der Folienbeutel einen Mantelteil aus zwei deckungsgleich Uber-
einanderliegenden ersten Folien (1), die entlang ihrer beiden Langskanten
durch Langsschweifndhte miteinander verbunden sind, und einen Boden-
teil aufweist, welcher aus einer bei ungefiilltem Folienbeutel einwarts
gefalteten und mit seinen, der Faltkante gegenulberliegenden Randern
jeweils an der Innenseite der Unterkanten der beiden ersten Folien ange-
schweillter zweiter Folie (2) besteht, und daf® die lbrigen Rander dieser
zweiten Folie (2) an die korrespondierenden Innenrénder der beiden ersten
Folien (1) angeschweil’t sind.

4. Gebinde nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet,
daf} die Ubrigen Rander der zweiten Folie (2) an die korrespondierenden
Innenseiten der beiden ersten Folien (1) derart flachig angeschweil3t sind,
so dafd nur ein mittiger kreissegmentformiger Teil jeder umgefalteten Halfte
der zweiten Folie (2) frei von einer Verschweifdung bleibt.

5. Gebinde nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
dal die Innenseiten der seitlichen Rander der umgefalteten zweiten Folie
(2) miteinander verschweif3t sind.
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6. Gebinde nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Dicke der Folie (1, 2) bei 100 bis 200 um liegt.

7. Gebinde nach einem der vorhergehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Folie (1, 2) eine Verbundfolie aus beidseitig mit einer Kunststoffolie
kaschierter Aluminiumfolie ist.

8. Gebinde nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dall der Schmeizklebstoff ein mit Feuchtigkeit vernetzender Polyurethan-
Schmelzklebstoff ist.
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